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LA  PORCELAINE 


Par  M.  DUBREUIL 

President  de  la  Chambre  de  commerce,  a  Limoges 


INTRODUCTION 


PREMIERE  PARTIE 

Histoi're  de  la  porcelaine  depuis  les  origines  de  la  fabrication 
jusqu'd  la  fin  du  XVIIP  siecle. 


1 


La  porcelaine,  le  plus  beau  produit  ceramique  que  nous  possedions  encore, 
est  connue,  en  Europe,  depuis  de  longs  siecles,  ainsi  que  nous  allons  le  demon- 
trer  tout  a  I’heure;  mais  on  a  voulu  reculer  encore  I’epoque  ou  elle  a  paru  chez 
nous.  Certains  auteurs  on  dit  que  I’antiquite  classique  n'ignorait  pas  ce  beau 
produit,  et  Scaliger  au  XVI' siecle,  de  nos  jours  M.  de  Laborde,  et  bien  d’autres 
savants,  ont  voulu  voir  des  pieces  de  la  porcelaine  chinoise  dans  ces  splendides 
vases  murrhins  qui  atteignirent  parfois  des  prix  si  eleves;  c’est  Ri,  croyons-nous, 
une  fable  seduisante  a  laquelle  il  faut  renoncer,  car  aucune  preuve  valable  ne 
vient  I’appuyer.  II  est  vrai  que  la  description  que  Pline  donne  des  murrhins, 
dont  il  distingue  deux  sortes :  le  naturel  et  I’artificiel,  semble  etablir  quelque 
rapport  d’aspect  entre  cette  matiere  et  les  vases  connus  dans  la  curiosile  sous 
le  nom  de  flambes  ou  yao-pien,  mais  il  convient  de  ne  pas  oublier  que  la  deco¬ 
ration  jaspee  de  ces  belles  ceramiques  est  commune  a  plusieurs  productions 
industrielles  des  anciens,  certains  verres  par  exemple. 

Il  y  a  une  cinquantaine  d’annee  on  crut  avoir  enfin  trouve  la  preuve  mate- 
rielle  pour  ainsi  dire  que  I’antiquite  avait  connu  la  poterie  translucide  orien- 
tale;  on  decouvrit  dans  certaines  sepultures  egyptiennes  qui,  croyait-on, 
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n’avaient  jamais  ete  fouillees,  de  petites  bouteilles,  dont  plusieurs  furent  placees 
dans  des  musees,  nolamment  au  Louvre;  malheureusemenl  ces  pieces  portaient 
des  caracteres,  et  un  savant  sinologue,  Stanislas  Julien,les  ayant  etudiees  con- 
stata  que  ces  inscriptions  6taient  empruntees  i  des  ouvrages  litteraires  com¬ 
poses  vers  le  Vlll'  siecle  de  notre  ere.  Les  savants,  qui  avaient  cru  trancher 
d’une  faqon  decisive  une  question  destinee,  sans  doute,  a  rester  insoluble,  en 
furent  done  pour  leurs  frais  d’imagination. 

Comme  cela  parait  naturel,  ce  furent  les  pays  orientaux,  avec  lesquels  nous 
entretenions  quelques  relations  commerciales,  qui  nous  firent  connaitre  les 
premiers  la  porcelaine  cbinoise  pour  laquelle  leurs  habitants  professaient  la 
plus  haute  estime  et  qu’ils  essayaient  d’imiter;ce  qui  les  conduisit  probable- 
ment  a  la  decouverte  de  la  faience  stannifere.  Void  quelques-uns  des  passages 
decouverts  jusqu’a  ce  jour  dans  les  auteurs  orientaux  ou  il  est  question  de  la 
porcelaine.  Nous  resumons  ces  citations,  choisies  parmi  les  plus  importantes  de 
celles  que  nous  avons  trouvees  dans  les  ecrivains  encore  peu  nombreux  qui  se 
sent  occupes  de  cette  matiere  :  dans  la  geographie  du  voyageur  arabe  Edrisi 
(1154),  on  trouve  un  passage  ou  il  est  question  du  «  verre  chinois  »;  le  meme 
auteur  parle  ailleurs  du  «  ghazar  chinois  «,  mots  par  lesquels  ce  savant  veut 
certainement  designer  une  porcelaine  de  qualite  superieure;  dans  I’histoire  de 
Saladin,  traduite  par  I’abbe  Renaudot  d’apres  un  manuscrit  arabe,  il  est  fait 
mention  de  quarante  pieces  de  porcelaine  de  Chine  de  differentes  sortes  olfertes 
a  Nour-Eddin  par  Saladin  lorsque,  en  1171,  il  devint  maitre  de  I’Egypte.  Dans 
son  Gulistan  ou  le  Parterre  des  roses,  ecrit  vers  1175,  le  poete  persan  Sadi  fait 
dire  a  I’un  de  ses  personnages  :  «  Je  vais  porter  du  soufre  persan  a  la  Chine  ou 
j’ai  entendu  dire  qu’il  a  un  grand  prix  et  ensuite  de  la  vaisselle  de  Chine  dans  la 
Grece.  » 

Ainsi,  des  1154,  le  geographe  arabe  Edrisi,  qui  vivait  a  la  cour  de  Sicile,  —  le 
fait  est  a  noter,  —  publiait  par  ordre  de  Roger  11  un  ouvrage  dans  lequel,  pour 
la  premiere  fois,  nous  voyons  mentionner  la  porcelaine.  Mais  ceci  ne  veut  pas 
dire  qu’avant  le  Xll'  siecle  la  porcelaine  n’etait  pas  connue  dans  I’Orient  clas- 
sique,  s’il  est  permis  de  s’exprimer  ainsi,  et  mdme  en  Europe.  En  effet,  si  nous 
nous  en  rapportons  a  Soliman,  I’auteur  de  I’ouvrage  cite  plus  haut  et  qui  fut 
traduit  par  Renaudot  au  commencement  du  XVIP  siecle  sur  un  manuscrit  que 
possede  encore  la  Bibliotheque  nationale,  nous  voyons  que  des  le  IX'  siecle  (1) 
les  trafiquants  arabes  penetraient  jusqu’au  sud  de  la  Chine;  il  semble  des  lors 
possible  d’affirmer  qu’ils  devaient  rapporter  de  leurs  voyages  des  pieces  nom- 
breuses  sans  doute,  de  la  brillante  ceramique  chinoise,  lesquelles  de  proche  en 
proche  durent  certainement  penetrer  en  Europe  a  une  epoque  tres  reculee. 

(iuoi  qu’il  en  soil,  nous  ne  voulons  ici  invoquer  que  des  temoignages  expli* 
cites ;  un  des  plus  considerables  nous  est  fourni  par  Marco-Palo,  le  premier  des 
europeens  qui,  croit-on,  ait  penetre  en  Chine,  ou  il  demeura  pendant  vingt-six 
ans.  Dans  son  ouvrage,  qui  date  de  la  fin  du  XIII'  siecle,  on  trouve  le  passage 

(1)  Marryat,  dans  son  tiistoire  des  poteries,  faiences  et  porcelaines,  dit  que  les  annales  du 
Celeste  empire  des  VII*  et  VIII'  sifecles,  rapportent  que  les  vaisseaux  chinois  trafiquaient  avec  les 
ports  de  1’ Arable  situ^s  au  sud  et  dans  le  golfe  Persique. 
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suivant,  que  nous  croyons  devoir  reproduire  en  entier  vu  son  importance  :  «  Les 
chinois  extraient  comrae  d’une  sorte  de  mine  une  espece  particuliere  de  terre, 
I’amassent  en  tas  et  I’exposent  au  soleil,  au  vent  ou  a  la  pluie  pendant 
trente  ou  quarante  ans,  pendant  lesquels  elle  n’est  pas  remuee.  Par  cette  longue 
conservation  elle  s'affine  et  devient  propre  au  faqonnage  de  tous  les  genres  de 
vaisselle.  Ensuite,  elle  est  peinte  en  couleurs  diverses  et  cuite  dans  le  four.  Ainsi 
ceux  qui  amassent  cette  terre  la  laissent  a  leurs  fils  et  petits-fils.  Une  grande 
quantite  des  produits  ainsi  manufactures  est  vendue  dans  la  ville  a  prix  tres 
has...  » 

Ce  qu’il  faut  surtout  remarquer  dans  le  temoignage  de  Marco-Polo,  c’est  que 
la  nature  de  la  porcelaine  et  jusqu’a  un  certain  point  ses  procedes  de  fabrica¬ 
tions  etaient  connus  de  I’illustre  voyageur  qui  faisait,  pour  ainsi  parler,  justice 
anticipee  des  etranges  erreurs  qui  subsisterent  jusqu’au  XVllP  siecle  et  dont 
nous  dirons  un  mot  a  nos  lecteurs. 

Enfin,  en  1330,  le  pere  Jordanus  celebre  la  beaute  de  la  poterie  chinoise  a 
laquelle  il  donne  deja  le  nom  de  porselata. 

Nous  voyons  souvent  la  porcelaine  figurer  sur  les  inventaires  des  tresors  et  les 
etats  des  meubles  et  objets  precieux  des  hauts  personnages ;  tout  en  tenant  compte 
de  la  judicieuse  remarque  du  baron  Davillier,  qui  a  observe  que  le  mot  «  porce¬ 
laine  »  s’applique  souvent,  dans  les  inventaires,  a  des  objets  qui  n’ont  aucun 
rapport  de  fabrication  avec  notre  poterie  translucide,  on  pent  cependant  citer 
quelques  documents  oii  il  parait  bien  certain  que  le  redacteur  a  voulu  designer 
des  pieces  en  veritable  porcelaine.  Ainsi,  dans  I’inventaire  du  due  de  Norman¬ 
die  (1363),  nous  voyons  portes  deux  plats,  quatre  ecuelles  et  quatre  saucieres  de 
porcelaine;  dans  I’inventaire  dresse  au  deces  du  due  de  Berry  (1416),  nous  trou- 
vons  :  une  aiguiere,  un  plat  et  deux  petites  ecuelles  de  porcelaine.  Il  est  bon  de 
noter  que  dans  ces  inventaires  le  mot  «  nacre  de  perle  »,  que  M.  de  Laborde 
pense  etre  synonyme  de  porcelaine,  ce  qui  est  vrai  dans  un  grand  nombre 
de  cas,  figure  et  qualifie  d’autres  pieces;  cette  circonstance,  jointe  a  la  nature 
des  objets  mentionnes  ne  permet  guere  de  douLer  qu’il  s’agisse  la  de  porcelaine 
proprement  dite. 

Nous  avons  un  temoignage  encore  plus  positif:  en  1447,  nous  voyons  men- 
tionner  expressement  la  porcelaine  de  Sinant,  e’est-a-dire  de  Chine;  dans  un 
document  ou  il  est  question  d’un  present  que  le  soudan  d’Egypte  faisait  a 
Charles  VII;  nous  trouvons  entre  autres  objets  mentionnes  «  trois  escuelles  de 
porcelaine  de  Sinant,  deux  grands  plats  de  porcelaine,  deux  touques  (vaisseaux?), 
verdes  de  porcelaine,  deux  bouquets  (bouteilles  aanses)  de  porcelaine,  un  lavoir 
es-mains  et  un  garde-manger  de  porcelaine  ouvies.  »  Quarante  ans  apres,  Lau¬ 
rent  de  Medicis  reqoit  en  present  de  grands  vases  de  porcelaine  «  comme  on 
n’en  a  jamais  vu  de  semblables  ni  de  mieux  travailles.  » 

Moins  de  soixante  ans  a  dater  de  cette  epoque,  la  porcelaine  est  exportee  en 
grande  quantite;  en  1553,  elle  etait  si  commune  sur  les  marches  du  Caire  que 
le  naturaliste  Belon,  s’en  etonnant,  ne  croyait  pas  pouvoir  admettre  sa  prove¬ 
nance  chinoise;  c’est  vers  la  meme  date  que  les  portugais  etablirent,  en  Chine 
et  au  Japon,  des  coinptoirs  d’une  si  grande  importance,  qu’un  historien  moderne 
avance  «  qu’a  aucune  autre  epoque  les  transactions  avec  I’Orient  ne  furent  plus 
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actives.  »  C’est  alors  encore  que  commencerent  a  se  former,  en  Europe,  ces  splen- 
dides  collections  dont  peu  de  chose  a  malheureusement  survccu  el  qu’il  serait  au- 
jourd’hui  impossible  de  reconstituer,  car  les  pieces  antiques  qui  les  compo- 
saient  en  grande  partie  sent  devenues  presque  introuvables,  m&me  en  Chine  et 
et  au  Japoii. 

Au  XVIP  siecle  les  hollandais  succedent  aux  portugais  dans  I’importation  des 
porcelaines.  M.  Jacquemart,  dans  son  Histoire  artistique,  commerciale  et  indus- 
trielle  de  la  porcelaine,  donne  quelques  chiffres,  pris  au  hasard,  qui  peuvent 
aider  a  faire  comprendre  quelle  etait  I’importance  des  arrivages  de  porcelaines 
au  commencement  de  ce  siecle.  En  1630,  lorsque  le  sieur  Wagenaar,  ambassa- 
deur  des  provinces  unies  vers  les  empereurs  du  Japon,  se  disposait  a  retourner 
a  Batavia,  il  recut  21,565  pieces  de  porcelaine  blanche,  et,  un  mois  auparavant, 
il  en  etait  venu  a  Disma  (Desima)  tres  grande  quantile.  Onze  batiments  arrives 
des  Indes  orientales  en  Hollande,  en  1664,  apportaient  44,943  pieces  de  porce¬ 
laine  du  Japon  fort  rares,  et  onze  autres  navires,  partis  de  Batavia  en  decembre 
de  la  meme  annee,  transportaient  encore  16,580  pieces  de  porcelaine  de  diverses 
sortes. 


L’etymologie  du  mot  porcelaine  a  mis  a  I’epreuve  la  sagacite  des  auteurs; 
jusqu’ici,  il  faut  bien  le  dire,  aucune  explication  absolument  satisfaisante  n’a 
ete  donn6e.  Witalke)»  fait  deriver  ce  terme  du  mot  allemand  purstain  ou  purs- 
lain :  fleur  de  pourpier,  a  cause,  dit-il,  de  la  couleur  de  certains  produits  chi- 
nois  et  japonais;  ceci  est  v6ritablement  trop  ingenieux  pour  pouvoir  etre  admis. 
Haudiquer  de  Blacourt  propose  une  etymologie  encore  plus  ridicule  :  ce  mot  se¬ 
rait,  selon  lui,  la  corruption  du  nom  de  Porsenna,  «  la  porcelaine  pouvant  bien 
etre  dit  une  invention  des  etrusques.  «  Un  grand  nombre  d’auteurs  ont  pense 
que  la  porcelaine  avail  pris  son  nom  a  un  coquillage  qui  la  rappelle  par  son 
aspect  brillanl.  Enfin,  Jacquemart  voit  dans  le  mot  porcelaine  la  corruption  du 
terme  porgolana,  qui,  en  portugais,  signifie  vaisselle.  Il  s’agirait  de  savoir  si  ce 
n’est  pas  la  vaisselle  qui  a  requ  de  la  porcelaine  son  appelation  portugaise,  ce 
qui  pourrait  fort  bien  etre. 

Si  la  fantaisie,  parfois  ddreglee  des  auteurs,  s’est  donnee  libre  carriers  en 
cherchant  I’origine  du  nom  de  la  porcelaine,  certains  d’entre  eux  ne  se  sent  pas 
montres  plus  reserves  lorsqu’ils  ont  pretendu  faire  connaitre  quelle  etait  la 
composition  de  ce  beau  produit  ceramique;  Nous  avons  constate  que  des  la  fin  du 
XIII'  siecle  des  renseignements  assez  exacts  avaient  ete  donnes  par  Marco-Polo; 
cette  notion  devait  s’obscurcir  plus  tard.  C'est  ainsi  qu’au  XVII'  siecle  Pancirol 
ecrit  que  la  porcelaine  est  faite  avec  une  ptlte  composee  de  platre,  d’oeufs  et  de 
coquilles  marines  :  ce  melange  devait  etre  enfoui  sous  terre  pendant  quatre- 
vingts  ans;  le  meme  auteur  assure  que  les  vases  de  porcelaine  oil  Ton  met  du 
poison  se  brisent  immediatement.  Cette  derniere  erreur  ne  lui  est  pas  particu- 
liere  d’ailleurs ;  elle  subsista  fort  tard  et  etait  encore  repandue  au  commencement 
du  XVIIl'  siecle. 

Remarquons-le  en  passant,  Poubli  oh  est  tombe  le  renseignement  relative- 
ment  exact  de  Marco-Polo  a  eu  des  consequences  heureuses,  a  un  certain  point 
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de  vue  :  c’est  parce  que  les  chercheurs  qui,  depuis  le  XVP  siecle  et  mfeme  ante- 
rieurement,  ont  essaye  de  fabriquer  la  porcelaine  en  Europe,  ont  ajoute  foi  a  des 
recettes  etranges,  telles  que  celle  que  nous  venons  de  citer,  qu’ils  ont  ete 
amends  a  appeler  a  leur  aide  des  elements  absolument  etrangers  a  la  poterie 
translucide ;  le  resultat  fut  I’invention,  dans  plusieurs  pays,  de  ce  que  Ton  est 
convenu  d’appeler  la  pAte  tendre,  et  nous  ne  devons  pas  oublier  que  la  porce¬ 
laine  artificielle  francaise  fut  une  des  gloires  industrielles  et  artistiques  de 
notre  pays.  Peut-etre,  et  cela  est  loin  d’dtre  certain,  si  le  souvenir  des  indica¬ 
tions  du  voyageur  venitien  se  fut  conserve,  peut-etre,  disons-nous,  fut-on 
parvenu,  quelques  annees  plus  t6t,  a  fabriquer  de  la  veritable  porcelaine  en 
Europe;  mais  a  coup  sfir,  toute  une  famille  de  produits  ceramiques  recomman- 
dables  a  bien  des  points  de  vue,  n’eM  pas  ete  inventee. 

C’est  au  pere  jesuite  Franqois-Xavier  d’Entrecolles  que  nous  dumes  de  con- 
naitre  enfin  d’une  maniere  relativement  tres  exacte  la  nature  et  les  precedes  de 
la  fabrication  de  la  porcelaine  orientale. 

La  haute  situation  qu’occupait  le  pere  d’Entrecolles,  superieur  general  des 
jesuites  en  Chine,  lui  facilita  les  recherches,  fort  difflciles  alors,  auxquelles 
il  fut  oblige  de  se  livrer  pour  arriver  a  reunir  la  serie  de  renseignements,  tres 
complete  pour  I’epoque,  qu’il  envoys  a  Paris  des  1712  avec  des  echantillons  des 
matieres  premieres.  Ces  renseignements  n’etaient  pas  cependant  assez  circons- 
tancics  pour  entrer  immediaternent  dans  la  pratique  industrielle,  et  malgre  les 
efforts  de  Reaumur,  qui  analysa  avec  beaucoup  de  soin  les  echantillons  venus 
de  Chine  et  se  livra  a  de  minutieux  essais,  la  porcelaine  dure  ne  devait  pas  de 
longtemps  etre  fabriqude  en  France,  mais  il  n’en  est  pas  moins  vrai  qu’une  part 
considerable  revient  au  pere  d’Entrecolles,  dans  I’introduction ,  chez  nous,  de 
I’industrie  porcelainiere. 

Dans  les  pages  qui  precedent,  nous  avons  essaye  de  raconter  rapidement 
I’histoire  de  la  porcelaine  orientale  en  Europe.  Avant  toute  chose,  il  nous  a  paru 
interessant  de  presenter  a  nos  lecteurs  un  court  resume  de  ce  que  Ton  salt,  dans 
I’etat  actuel  de  la  science,  sur  I’epoque  ou  la  porcelaine  chinoise  a  paru  pour  la 
premiere  fois  dans  les  diverses  contrees  du  monde  ancien;  maintenant  que  le 
terrain  est  deblaye  de  ce  c6te  la,  nous  allons  entrer  dans  I’etude  de  I’histoire 
proprement  dite  de  la  porcelaine.  Pour  suivre  I’ordre  chronologique,  nous  pre- 
senterons  d’abord  quelques  donnees  sur  I’histoire  des  fabriques  chinoises  et 
japonaises;  I’histoire  des  fabriques  europeennes  viendra  ensuite. 


II 

Des  une  haute  antiquile.  Part  de  la  ceramique  parait  avoir  attaint  en  Chine 
un  point  de  perfection  auquel  il  n’est  parvenu  que  beaucoup  plus  tard  ailleurs. 
Cependant  il  est  demontrd  aujourd’hui,  grace  aux  savantes  recherches  d’un 
de  nos  compatriotes,  M.  Stanislas  Julien,  que  I’industrie  de  la  porcelaine 
n’est  pas  aussi  ancienne,  dans  I’extrgme  Orient,  qu’on  le  croyait  encore  il  y  a 
quelques  annees. 

Suivant  I’eminent  sinologue,  qui  s’appuie  d’ ailleurs  surdes  textes  authentiques. 
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on  doit  placer  I’invention  de  la  porcelaine  en  Chine  entre  les  anndes  185  avant 
et  87  apres  Jesus -Christ.  Les  details  qui  suivent,  resumes  rapidement,  sont 
extraits  du  bel  ouvrage  de  M.  Julien. 

II  parait  que  I’art  de  fabriquer  la  porcelaine,  en  Chine,  resta  longtemps  sta- 
tionnaire;  il  requt  une  grande  impulsion  sous  la  dynastie  des  Wei  (220  a  264  de 
notre  ere);  des  fabriques  s’etablirent  dans  plusieurs  provinces  et  de  grands  pro- 
gres  furent  realises.  En  583  nous  voyons  deja  mentionner  les  manufactures  de 
King-te-tch’in,  et  nous  apprenons  que  les  fabricants  de  cette  ville  requrent  I’ordre 
de  faire  de  la  porcelaine  a  I’usage  de  I’empereur  et  de  I’envoyer  en  tribut  a  sa 
capitale.  Depuis  et  jusqu’a  la  periode  moderne,  King-te-tch’in  a  continue,  sans 
interruption,  a  fabriquer  la  porcelaine  dite  imperiale.  M.  Stanislas  Julien  nous 
revele  un  fait  interessant :  il  paraitrait  que  la  coloration  des  porcelaines  a  ete 
changee  a  I’avenement  de  chaque  dynastie  nouvelle.  Sous  la  dynastie  des  Tsin, 
par  exemple  (581-618),  la  couleur  bleue  etait  la  plus  estimee.  La  dynastie  des 
Soui  (618  a  907)  prefera  la  nuance  verte;  celle  des  Thang  (618-907)  choisit  la 
blanche.  Une  certaine  porcelaine  bleue,  la  plus  estimee  en  Chine  parmi  les  por¬ 
celaines  antiques,  se  fabriqua  sous  la  dynastie  des  Tchai,  au  X'  siecle. 

M.  Julien  donne  une  liste  de  56  villes  qui  possedaient  des  manufactures  de 
porcelaine;  mais  le  centre  de  production  la  plus  considerable  etait  de  beaucoup 
King-te-tch’in,  que  le  pere  d’Entrecolles  avait  visite  avec  soin,  et  sur  lequel 
il  nous  a  laisse  les  renseignements  les  plus  interessants. 

Suivant  d’Entrecolles,  King-te-tch’in  etait  de  son  temps  une  ville  industrieuse 
qui  ne  possedait  pas  moins  d’un  million  d’habitants,  la  plupart  employes  a  la 
fabrication  do  la  porcelaine;  le  nombre  des  fours  se  serait  eleve  jusqu’au  chiffre 
vraiment  incroyable  de  3,000,  mais  il  s’agit  la  de  fours  beaucoup  plus  petits 
que  ceux  employes  en  Europe.  Nous  devons  dire  que  les  details  donnes  par 
d’Eritrecolles,  qui  parle  de  visu,  sont  tellement  precis  que  Ton  peut  en 
admettre  I’absolue  verite.  King-te-tch’in  est  aujourd’hui  detruit.il  a  ete  saccage 
par  lesTai-ping,  dans  I’insurrection  qui  eut  lieu  vers  1856. 

L’espace  restreint  dont  nous  disposons,  nous  force  a  nous  borner  a  ces 
quelques  details.  Nous  renvoyons  le  lecteur  desireux  de  les  completer  aux 
lettres  adressees  par  le  pere  d’Entrecolles  au  pere  Orry  qui,  meme  aujourd’hui, 
offrentle  plus  grand  interet,  et  surtout  au  beau  livre  de  M.  Stanislas  Julien,  qui 
est  de  beaucoup  I’ouvrage  le  plus  considerable  et  le  plus  interessant  que  nous 
possedions  sur  la  porcelaine  chinoise. 

Nous  sommes  oblige  de  le  constater,  les  auteurs  mddernes  qui  se  sont 
occupes  de  I’histoire  de  la  porcelaine,  n’ayant  pas,  com  me  M.  Stanislas  Julien, 
une  profonde  connais.sance  de  la  langue  chinoise,  n’ayant  pas,  comme  d’Entre¬ 
colles,  visite  laChine,  ne  nous  fournissent  sur  la  maticre  que  des  details  souvent 
contradictoires  et  qui  demandent  ii  etre  contrSles;  pour  n'en  citer  qu’un  seul» 
I’ouvrage,  recommandable  cependant  a  divers  points  de  vue,  de  MM.  Jacquemart 
et  Leblanc  a  deja  beaucoup  vieilli.  Des  erreurs  trcs  regrettables  y  ont  ete  signa- 
ees,  et  d’apres  M.W.  Franck,  par  exemple,  Albert  Jacquemart  se  serait  trompe 
dans  la  plupart  de  ses  attributions. 

D’autre  part,  le  sySteme  de  classification  des  porcelaines  orientales  propose 
par  Jacquemart  ne  peut  deja  plus  etre  accepts  ;  il  est  a  peu  pres  aussi  arbitraire 
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que  celui  cree  aux  XVII*  et  XVIII*  siecles  par  les  amateurs  et  les  marchands  de 
curiosites,  el  il  faut  avouer  qu’il  est  moins  pittoresque  et  moins  descriptif,  qu’on 
nous  passe  cette  expression.  Hatoijs-nous  d’ajouter  que  Yhistoire  de  la.  porce- 
laine  offre  beaucoup  plus  d’interet  et  d’exactitude  pour  tout  ce  qui  a  trait  aux 
fabriques  europeennes. 

La  production  chinoise  est  extremement  variee.  Les  connaisseurs  distinguent 
les  porcelaines  exceptionnelles  dont  la  fabrication  ne  parait  jamais  avoir  ete  tres 
active;  dans  cette  famille  nous  citerons  les  blancs  de  Cbine  (statuettes,  petits 
vases,  brfile-parfums)  les  craqueles,  que  tout  le  monde  connait;  les  celadons,  ega- 
lement  tres  connus;  les  porcelaines  a  couvertes  de  grand  feu,  parmi  lesquelles  on 
remarque  surtout  les  beaux  rouges  de  cuivre  que  I’ancienne  curiosite  designait 
sous  les  noms  expressifs  de  foie  de  cheval,  haricot,  etc. ;  les  couvertes  egalement 
au  rouge  de  cuivre  qui  presentent  des  tons  varies,  que  les  amateurs  designaient 
autrefois  sous  le  nom  de  flambUs,  et  auxquelles  la  science  moderne  a  restitud 
leur  nom  chinois  de  yao-pien.  Les  couvertes  de  demi-grand  feu  turquoise, 
violette,  jaune,  etc.,  sent  aussi  tres  remarquables  au  point  de  vue  de  la  fabrica¬ 
tion.  Les  diverses  couvertes  bleues,  generalement  au  grand  feu,  sent  egalement 
trds  estimees. 

Parmi  les  porcelaines  ornees  d’une  decoration  figuree,  ilfautciter  les  anciens 
bleus  sous  couverte,  les  rouges  de  cuivre  egalement  sous  couverte,  puis  les 
families  archai'que,  chrysanthemo-poeonienne,  verte  et  rose;  enfln ,  la  porce- 
laine  plus  moderne  dite  «  a  mandarins  »  (1). 

Les  porcelaines  archai'ques,  que  .lacquemart  pense  avoir  ete  fabriquees  surtout 
en  Coree,  ont  ete  introduites  les  premieres  en  Europe;  elles  ont  ete  imitees  et 
souvent  avee  beaucoup  de  bonheur  par  les  anciennes  fabriques  europeennes 
(en  pate  tendre  par  les  fabriques  de  Saint-Cloud,  Chantilly,  Sevres,  etc.,  en  pate 
dure  par  les  fabriques  de  Meissen,  etc.).  Voici  les  caracteres  principaux  de  ces 
porcelaines  :  ptlte  laiteuse  couleur  blanchatre  tirant  sur  le  bis ;  quelques  tres- 
saillures  dans  le  vernis,  formes  generalement  polygonales,  des  potiches  a8  pans, 
des  boites,  des  bols,  des  gobelets,  des  brule-parfums,  des  compotiers,  telles  sont 
les  pieces  que  Ton  rencontre  le  plus  frequemment;  les  decors  varies  sont  assez 
legers  pour  laisser  jouer  le  fonds;  les  couleurs  decorantes,  sobrement  em¬ 
ployees,  sont  le  rouge  de  fer,  le  vert  de  cuivre ,  le  bleu  fence  ( sous  cou¬ 
verte),  le  jaune  paille.  Tor  et  le  noir,  ce  dernier  generalement  employe  pour 
cerner  les  contours. 

La  famille  chrysantemo-poeonienne,  qui  doit  son  nom  au  r61e  important  que 
jouent  dans  son  ornementation  la  chrysanteme  et  la  pivoine, presente  les  carac¬ 
teres  suivants  :  pate  assez  grossiere,  fabrication  habile  mais  un  peu  hfttive,  les 
couleurs  sont  le  bleu  fence  sous  couverte,  le  rouge  de  fer  vif,  I’isabelle,  le  vert, 
le  noir,  I’or,  un  gris  tournant  au  violet,  quelques  bruns  et  exceptionnellement 
un  jaune  terne.  Les  pieces  les  plus  frequentes  sont  des  vases  d’ornement,  des 
garnitures  composees  de  vases  (cornets  et  potiches)  en  nombre  impairs;  on 
trouve  aussi  des  vaisselles  :  plats,  assiettes  et  soupieres,  et  quelques  statuettes 
decoratives. 

(1)  Ces  denominations  proposdes  par  Jacquemart  sont  encore  en  usage. 
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La  famine  verte  est  caracterisee  par  un  vert  parliculier  tres  vif,  tres  trans¬ 
parent  et  qui  occupe  une  grande  place  dans  la  decoration.  Les  autres  couleurs 
sont  le  rouge  de  fer,  le  violet  de  manganese,  le  bleu  sous  couverte,  divers 
jaunes,  le  noir,  Tor  et  des  teintes  derivant  des  couleurs  que  nous  venons 
d’indiquer.  Les  sujets  a  figures  sont  tres  frequents.  Tres  belle  execution.  Pieces 
fabriquees  le  plus  frequemment  ;  vases,  assiettes  et  plats. 

La  famine  rose,  dont  la  fabrication  a  continue  jusqu’a  nous  (porcelaine  a 
mandarins),  doit  son  nom  au  large  emploi  du  rouge  carmine  auquel  on  a 
donne  en  Europe  le  nom  de  pourpre  de  Cassius.  Les  couleurs  sont  tres  en 
relief,  c’est  par  excellence  la  porcelaine  emaillee.  Toutes  les  ressources  de  la 
palette  ceramiqiie  ont  ete  raises  a  contribution.  Les  decorations  a  sujets  sont 
nombreuses,  mais  les  fleurs,  les  fruits,  les  ornements,  sont  encore  plus  fre¬ 
quents.  Les  pieces  fabriquees  sont  tres  variees. 

D’apres  Jacquemart,  les  plus  belles  pieces  de  la  famille  rose  appartiendraient 
a  la  fabrication  japonaise;  mais  cette  affirmation  a  ete  contredite;  pour  les 
porcelaines  anciennes  il  est  du  reste  difficile,  dans  I’etat  actuel  de  la  science, 
de  distiguer  la  fabrication  chinoise  de  la  fabrication  japonaise;  comme  il  est 
admis  que  les  artistes  japonais  etaient  superieurs  aux  artistes  chinois,  les 
amateurs,  les  collectionneurs  et  les  critiques,  se  sont  contentes  jusqu’a  ces 
dernieres  annees  d’attribuer,  le  plus  souvent  arbitrairement,  les  pieces  les 
plus  artistiques  aux  japonais.  Il  est  indubitable  que  les  etudes  auxquelles 
certains  critiques  d’art  ou  artistes  se  livrent  en  ce  moment,  permettront  bientot 
de  faire  des  attributions  mieux  fondees  et  des  classifications  plus  rigoureuses. 

Nous  ne  devons  pas  oublier  les  porcelaines  dites  de  la  Compagnie  des  Indes, 
decorees  sur  commande  et  d’apres  des  modeles  envoyes  d’Europe. 


Il  serait  certainement  extremement  interessant  d’examiner  id  les  porcelaines 
chinoises  et  japonaises  au  point  de  vue  de  la  fabrication,  mais  ce  genre  d’etudes 
nous  entrainerait  troploin;  cependant,  nous  aliens  presenter  a  nos  lecteurs 
quelques  donnees  que  nous  emprunterons,  en  les  condensant,  au  magistral 
traite  de  Brongniart,  qui  est  encore  au  courant  de  la  science,  bien  qu’il 
remonte  a  quarante  ans  deja. 

La  pate  est  composes  des  memes  elements  que  chez  nous,  c’est-a-dire  du 
kaolin  et  du  petunse;  mais  il  parait  que  le  kaolin  chinois  differe  de  son  si- 
milaire  europeen  en  ce  qu’il  renferme  beaucoup  plus  de  silice  et  beaucoup 
moins  d’alumine.  Quant  a  la  couverte,  elle  ditfere  aussi  sensiblement  de  la 
notre  qui  generalement  n’est  composee  que  de  feldspath  broye,  tandis  que  les 
orientaux  y  ajoutent  du  gypse,  de  la  chaux  et  de  la  potasse,  matieres  qui  ont 
pour  effet  de  la  rendre  plus  fusible.  Cette  plus  grande  fusibilite  de  la  couverte 
donne  aux  decorateurs  orientaux  des  ressources  que  ne  peuvent  employer  les 
artistes  europeens;  les  couleurs  de  moufle  se  parfondant  avec  la  couverte 
offrent  aussi  un  glace  analogue  a  celui  que  presente  la  decoration  de  la  pate 
tendre. 

La  couverte  ne  se  met  pas  sur  le  biscuit,  comme  chez  nous.  « Il  est  bien  etabli 
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maintenant,  dit  Brongniart,  quo  ]es  Chinois  ne  font  pas  degourdir  la  porcelaine 
pour  lui  donner  la  couverte ;  lour  pate  sechee  a  assez  de  tenacite  pour  etre 
maniee  et  humectee  sans  6tre  ni  brisee  ni  delayee. »  La  cuisson  se  fait  au  bois 
ou  a  la  houille. 

Pour  en  revenir  a  la  decoration,  ses  procedes  sont  extremement  varies;  sous 
ce  rapport,  les  Chinois  et  les  Japonais  sont  longtemps  restes  nos  superieurs. 
Encore  aujourd’hui,  il  est  certains  de  leurs  effets  decoralifs  que  nous  ne 
pouvons  obtenir,  au  moins  sur  la  porcelaine  de  notre  fabrication  habituelle, 
plus  dure  que  la  porcelaine  orientale.  Nous  aurons  d’ailleurs  a  revenir  sur  ces 
questions  dans  la  partie  technologique  de  ce  travail. 

La  decoration  au  feu  de  moufle  se  fait  par  des  procedes  tres  differents  des 
ndtres;  en  general  les  couleurs  sont  de  veritables  emaux,  c’esba-dire  des  verres 
absolument  transparents,  dans  lesquels  la  proportion  des  oxydes  metalliques 
est  tres  faible;  pour  obtenir  des  effets  d’ombre,  les  artistes  orientaux  accu- 
mulent  la  matiere  colorante  ou  il  est  necessaire.  C’est  pourquoi  les  couleurs 
sont  generalement  en  relief;  la  figure  liumaine  n’est  jamais  modelee;  dans  les 
draperies  les  ombres  sont  ii  peine  indiquees  par  de  faibles  hachures. 

L’Exposition  universelle  de  1878  a  perniis  de  constater  que  si  les  Chinois 
semblent  ne  rien  faire  pour  relever,  chez  eux,  la  production  porcelainiere, 
depuis  longtemps  en  decadence,  les  Japonais,  au  contraire,  paraissent  avoir 
realise  de  grands  progres  pendant  ces  dernieres  annees;  cependant  le  desir 
de  satisfaire  le  goftt  europeen  commence  ii  faire  perdre  aux  artistes  de  fextreme 
Orient  beaucoup  de  leur  originalite. 


Pour  en  finir  avec  la  porcelaine  orientale,  il  nous  faudrait  parler  maintenant 
de  la  porcelaine  de  I’Inde  et  de  celle  de  la  Perse;  malheureusement  la  question 
est  encore  fort  embrouillee;  pour  ce  qui  est  de  la  fabrication  indienne,  tandis 
que  certains  auteurs  en  nient  absolument  I’existence,  d’autres  en  vantent  au 
contraire  fextrSme  perfection;  il  en  est  a  peu  pres  de  mSme  de  la  porcelaine 
de  Perse  dont  I’existence  est  fort  discutee.  Nous  trouvons  dans  une  compilation 
de  M.  Louis  Figuier  le  passage  suivant,  qui  s’appuie  nous  ne  savons  sur  quelle 
autorite  :  «  On  a  doute  pendant  longtemps  de  I’existence  d’une  porcelaine  de 
Perse.  Les  echantillons  qu’on  en  possedait  etaient  regardes  comme  provenant 
des  manufactures  de  Delft,  jusqu’a  ce  que  des  visiteurs  persans  aient  reconnu 
ces  echantillons  comme  etant  positivement  des  porcelaines  de  leur  pays. » 

Nous  ne  voudrionspas  nous  egarer  dans  cette  discussion  epineuse,  cependant 
il  nous  parait  difficile  que  Ton  ait  jamais  pu  prendre  des  faiences  de  Delft 
pour  des  porcelaines  persanes;  d’aulre  part,  il  n’eut  peut-etre  pas  ele  superflu 
de  nous  dire  quels  etaient  les  visiteurs  qui  ont  ainsi  tranche  la  question.  Nous 
devons  ajouter  que  dans  un  des  derniers  ouvrages  publies  sur  I’industrle  du 
four,  YHistoire  de  la  Ceramique,  de  M.  Gamier  (1882),  I’auteur  n’admet  pas 
que  les  Persans  aient  jamais  produit  de  la  porcelaine. 

Ce  qui  est  certain ,  c’est  que  I’on  a  fabrique  en  Chine  et  ailleurs  des  por¬ 
celaines  a  I’usage  de  la  Perse,  et  faites  d’apres  des  modeles  persans,  a  peu 
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pres  comme  cela  a  eu  lieu  pour  I’Europe  a  I’epoque  oil  florissait  la  Compagnie 
des  Indes.  Le  docteur  Grasse,  de  Dresde,  a  m6me  revele  un  fait  tres  curieux  : 
c’est  que  beaucoup  des  porcelaines  dites  de  Perse,  portant  des  inscriptions, 
ont  ete  peintes  par  des  artistes  qui  ignoraient  le  persan ;  il  cite  en  exemple  :  un 
bol  du  musee  de  Dresde  dont  I’inscription  composee  de  lettres  persanes  n’a 
aucune  signification. 

En  terminant  nous  repeterons,  non  sans  quelque  tristesse,  que  I’histoire  des 
porcelaines  orientales  est  encore  a  faire,  et  nous  souhaiterons  que  ce  soit  un 
drudit  franqais  qui  entreprenne  une  tdche  au  bout  de  laquelle  il  y  a  quelque 
gloire  a  conquerir. 


Ill 


Un  fait  tres  curieux  et  qui  etait  reste  a  peu  pres  inaperqu  jusqu’i  ces  derniers 
temps,  c’est  que  I’Europe  a  commence  de  tres  bonne  heure  a  chercher  a  iiniter 
la  porcelaine  orientale.  M.  Urbain  de  Gueltof  cite  un  document  authentique, 
datee  d’avril  1470,  ou  il  est  dit  qii’un  alchimiste  de  Venise,  nomme  maitre 
Antonio,  a  decouvert  le  secret  de  faire  de  la  porcelaine;  il  s’agit  d’ailleurs  de 
porcelaine  artificielle;  I’expression  porcellana.  ficta.  »  ne  laisse  aucun  doute 
a  cet  egard.  M.  Davillier,  qui  a  fait  un  tres  bel  ouvrage  sur  les  Origines  de  la 
porcelaine  en  Europe,  dit  qu’il  ne  nous  est  parvenu  aucune  piece  de  cette 
fabrication. 

La  fabrication  venitienne  aurait  ete  reprise  en  1504,  puis  en  1519;  il  ne  nous 
en  est  encore  rien  reste :  mais  M.  Davillier  croit  que  Ton  fit  alors  ce  que  Ton 
est  convenu  d’appeler  une  porcelaine  mixte,  c’est-a-dire  oil  il  entrait  du  kaolin: 
le  voisinage  des  carrieres  de  Vicence  parait  autoriser  cette  supposition.  On  fit 
encore  de  la  porcelaine  a  Ferrare  (1565),  puis  it  Turin  et  it  Pise. 

Nous  connaissons  mieux  les  porcelaines  de  Florence,  dont  plusieurs  specimens 
sent  arrives  jusqu’a  nous.  Nous  savons  qu’il  y  entrait  une  faible  quantite  de 
kaolin  de  Vicence.  Peut-6tre  la  fabrication  commence-t -elle  au  temps  de 
Cosme  I“‘',  cependant  le  fait  n’est  pas  certain;  mais  la  fabrique  mediceenne 
etait  en  pleine  activite  sous  le  grand-due  Franqois,  qui  succeda  a  son  pere 
Cosme,  en  1574;  ce  fut  un  Levantin  qui  le  mil  sur  la  voie;  le  due  travailla  tres 
activement  et  souvent  de  ses  propres  mains,  pendant  dix  ans,  avant  de  reussir. 
Les  porcelaines  de  Florence  ont  d’ailleurs  toutes  quelques  defauts ;  elles  sent 
gdneralement  decorees  de  dessins  bleus,  cependant  on  en  connait  une  piece 
polychrome.  D’apres  certains  documents,  on  a  meme  su  dorer  la  porcelaine 
a  Florence;  il  parait  qu’apres  avoir  ete  interrompue,  la  fabrication  mediceenne 
fut  reprise;  elle  existait  en  1613.  Pise  produisait  quelques  pieces  en  1620;  on 
connait  m6me  une  piece  datee  de  1638  qui  est  attribuee  a  cette  ville.  D’ailleurs 
la  porcelaine  ne  fut  jamais  fabriquee  en  Italie  aux  XVI'  et  XVIP  siecles  qu’a 
titre  d’essai. 
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Sans  avoir  eu  aucune  connaissance  de  la  porcelaine  italienne,  les  verriers  et 
les  fai'enciers  francais  chercherent  le  secret  de  la  fabrication  de  la  poterie  trans- 
lucide.  Si  nous  en  croyons  un  document  date  de  1684  etdecouvert  aux  archives 
par  Jacquemart,  Claude  Reverend  serait  parvenu,  des  cette  epoque,  «  a  contre- 
faire  la  porcelaine  a  la  faqon  des  Indes,  «  mais  aucune  piece  de  sa  fabrication 
n’est  arrivee  jusqu’a  nous,  car  Jacquemart  acte  oblige  lui-m6mede  renoncer  a 
attribuer  a  ce  ceramiste  une  saliere  faisant  partie  de  sa  collection  et  d’ailleurs 
tres  lisiblement  marquee  des  initiates  A.  R.  De  Louis  Poterat,  Rouennais,  on  ne 
possede  guere  que  des  essais  ;  ce  fabricant  avait  obtenu',  en  1653,  un  privilege 
pour  la  production  de  la  porcelaine  artificielle. 

La  premiere  fabrique  qui  paralt  avoir  produit  industriellement,  en  France,  la 
porcelaine  artificielle,  dite  patetendre,  est  celle  de  Saint-Cloud.  Cette  manufac¬ 
ture  existait  deja  en  1693;  en  1699  le  voyageur  anglais  Martin  Lister  parlait 
avec  enthousiasme  de  ses  produits. 

Dans  un  passage  souvent  cite  par  les  historiens  de  la  ceramique  ,  le  voyageur 
anglais  declare  que  la  fabrication  de  Saint-Cloud  egale,  si  elle  ne  la  surpasse,  la 
fabrication  chinoise,  quant  a  la  decoration  il  la  trouve  superieure  a  celle  des 
artistes  orientaux.  Ce  temoignage  est  precieux  parce  qu’il  nous  fait  connai- 
tre  quel  fut  le  sentiment  des  contemporains  a  I’endroit  de  la  porcelaine  de  Saint- 
Cloud,  dont  nouspouvons  apprecier  la  beaute,  car  nos  musees  et  les  collections 
privees  en  possedenf  encore  de  nombreux  specimens.  Martin  Lister  ajoute  que 
les  produits  de  Saint-Cloud  atteignaient  des  prix  excessifs. 

La  manufacture  de  Saint-Cloud  devait  sa  fondation  a  Jean  Chicanneau  et  a 
ses  heritiers  qu’il  avait  pris  soin  d’initier  a  ses  decouvertes.  Les  heritiers  Chi¬ 
canneau,  apres  avoir  exploite  la  decouverte  de  Jean,  se  separerent  en  t73t. 
Tandis  que  Trou,  marie  a  la  veuve  de  I’inventeur,  continuait  a  diriger  la  fahri- 
que  de  Saint-Cloud,  une  nouvelle  usine  etait  etahlie  a  Paris,  rue  de  la  Ville- 
I’Eveque,  par  deux  des  heritiers  Chicanneau.  Nous  ne  pouvons  pas  ici  raconter 
I’hisloire  des  Chicanneau,  qui  paraissent  avoir  encore  etabli  deux  autres  fabri- 
ques,  et  nous  nous  bornerons  a  quelques  autres  renseignements  sur  la  fabrique 
de  Saint-Cloud. 

Les  produits  de  cette  manufacture  sont  varies;  ce  sont  d’abord  des  pieces 
sans  decoration,  imitation  heureuse  des  fameux  blancs  de  Chine,  puis  la  pein- 
ture  intervint;  tantot  les  decorateurs  de  Saint-Cloud  s’astreignent  ii  rendre  ser- 
vilement  la  tradition  orientale  el  se  bornent  a  copier  les  modeles  chinois  avec 
une  grande  exactitude  d’ailleurs;  d’autres  fois,  au  contraire,  ils  restent  fideles  au 
goilt  francais  et  produisent  alors  ces  charmantes  pieces  qui  font  aujourd’hui 
Fadiniration  des  amateurs.  Nous  ajouterons  que  les  pieces  polychromes  sont 
rares.  Les  porcelaines  de  Saint-Cloud  sont,  en  general,  ornees  de  fines  arabes¬ 
ques  d’un  bleu  riche  et  profond. 

En  1711 ,  Bartlieleniy  Darez  etablissait  a  Lille  une  manufacture  de  porcelaine 
tendre.  M.  J.  Houdoy  a  fait  sur  la  fabrique  lilloise  un  travail  interessant  auquel 
nous  renvoyons  le  lecleur ;  disons  seulement  que  le  decor  de  Lille  se  rappro- 
chait  beaucoup  de  celui  adopte  a  Saint-Cloud. 
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La  fabrique  de  Chantilly  fut  fondee  en  1725  par  un  certain  Ciquaire  Cirou, 
qui  sortait  de  I’nsine  de  Saint-Cloud.  Des  documents  officiels  tres  curieux  eta- 
blissent  que  la  manufacture  de  ChantiUy  etait  en  pleine  activite  en  1735.  Des 
lettres  patentes  accordees  a  Cirou,  a  cette  epoque,  il  resulte  que  le  succes  avait 
repondu  a  ses  efforts;  ses  produits  etaient  tres  estimes  en  France  et  a  I’etran- 
ger;  il  copiait  avec  beaucoup  de  bonheur  laporcelaine  orientale,  dite  deCoree, 
qui  se  fait  remarquer  par  un  aspect  particulier  trfes  artistique;  plus  tard,  Chan¬ 
tilly  imita  le  decor  des  porcelaines  de  Saxe;  cette  manufacture  a  encore  produit 
un  grand  nombre  de  pieces  ornees  d’une  fine  decoration  en  bleu. 

Parmi  les  manufactures  de  porcelaine  tendre,  nous  citerons  encore  celle  de 
Mennecy,  fondee  en  1735  par  Francois  Bardin  et  transportee  a  Bourg-la-Reine  en 
1753;  celle  de  Sceaux,  etablie  par  Chapelle  en  1751 ;  quand  a  la  manufacture  de 
Vincennes,  devenue  plus  tard  royale,  elle  nous  arretera  plus  longtemps. 

En  1740,  les  freres  Dubois,  qui  avaient  successivement  passe  par  les  fabri- 
ques  de  Saint-Cloud  et  de  Chantilly,  proposerent  a  M.  Orry  de  Fulvy,  intendant 
des  finances,  de  lui  ceder  le  secret  de  la  fabrication  de  la  porcelaine.  Cette 
proposition  ayant  ete  acceptee,  les  Dubois  furent  instalies  a  Vincennes,  mais  iis 
ne  reussirent  pas  et  furent  congedies  apres  trois  ans  de  recherches  tres  coh- 
teuses  et  inutiles ;  mais  un  de  leurs  ouvriers,  Gravant,  reprit  leurs  travaux 
avec  tant  de  succes  qu’il  put,  en  1745,  ceder  le  secret  de  la  porcelaine  a 
M.  Orry  de  Fulvy,  qui  etablit  a  Vincennes',  dans  les  bailments  de  la  surinten- 
dance,  une  manufacture  bientot  florissante. 

Orry  de  Fulvy  avait  forme  pour  I’exploitation  des  decouvertes  de  Gravant 
une  societd  d’actionnaires,  garantie  par  un  privilege  de  trente  annees,  au  nom 
d’un  sieur  Adam  qui  dirigea  quelques  annees  la  manufacture.  Eloy  Brichard 
lui  succeda  en  1752.  C’est  vers  cette  epoque  que  nous  voyons  apparaitre  la 
marque  aux  deux  Lentrelacees,  qui  devait  devenir  si  illustre.  En  1753,  le  gouver- 
nement  entfa  pour  un  tiers  dans  la  depense  de  la  manufacture,  qui  prend  le 
litre  de  Manufacture  royale  de  porcelaine  de  France.  En  1756,  le  local  de  Vin¬ 
cennes  etant  devenu  insuffisant,  la  fabrique  royale  alia  s’installer  a  Sevres. 

L’arret  accordant  a  Brichard  le  privilege  de  la  manufacture  royale  a  ete  reim- 
prime  recemment  par  les  soins  d’un  historien  de  la  ceramique,  M.  Riz-Paquot. 
Nous  y  voyons  que,  sous  des  peines  severes,  il  etait  fait  defense  d'etablir  au- 
cune  autre  fabrique  de  porcelaine.  Les  privileges  anterieurs  etaient  rapportes, 
toutefois  les  manufactures  de  Chantilly  et  de  Sceaux  furent  exceptees  de  cette 
mesure  draconnienne  qui,  des  1754,  fut  appliquee  avec  une  singuliere  rigueur 
a  I’usine  de  Strasbourg.  Mais  nous  reviendrons  sur  ce  dernier  fait. 

Les  porcelaines  de  Vincennes  sent  fort  remarquables.  La  fabrication  ne  laisse 
absolument  rien  a  desirer ;  la  decoration,  d’une  tonalite  parfois  un  peu  atte- 
nuee,  est  tres  artistique;  fimitation  cliinoise  fut  vite  abandonnee  et  Vincennes 
produisit,  dans  le  style  francais,  des  pieces  d’un  goht  exquis  qui,  des  cette 
epoque,  atteignaient  les  prix  les  plus  eleves.  Nous  voyons,  par  exemple,  que 
I’imperatrice  de  Russie  commanda,  en  1754,  un  service  qu’elle  paya  360,000  li- 
vres.  En  1748,  alors  que  la  manufacture  n’etaitpas  encore  placee  sous  le  patro¬ 
nage  du  roi,  deux  bouquets  de  fleurs  coloriees  avaient  etd  vendus  3,000  livres 
chacun.  La  production  des  fleurs  coloriees  avait  pris  une  grande  importance 
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des  les  ddbuts  de  I’usine.  Cette  fabrication  cessa  presque  absolument  lorsque  la 
manufacture  se  fut  etablie  a  Sevres;  chose  curieuse,  les  deux  premiers  direc- 
teurs  de  la  fabrique  de  Vincennes,  Adam  et  Brichard,  se  declarerent  ruines  par 
la  fabrication  des  fleurs  de  porcelaines.  La  contrefaqon  avait,  paraTt-il,  atteint 
des  proportions  enormes. 

Un  arrSt  de  1760  auquel  on  donna  I’effet  retroactif,  decida  qu’apartir  de  1739 
la  compagnie  formee  par  Orry  etait  dechue  de  son  privilege.  Le  sieur  Barberie 
de  Courteilles  etait  nomme  administrateur  pour  le  roi  de  la  manufacture  dont  le 
sieur  Boileau  devenait  directeur. 

En  1763,  une  ordonnance  du  lieutenant  de  police,  contredisant  I’arrdt  de  1760, 
qui  permettait  aux  usines  deja  etablies  de  continuer  la  fabrication  des  porce¬ 
laines  blanches  ou  decorees  en  bleu,  vient  interdire  absolument  la  production 
de  la  porcelaine  en  dehors  de  la  manufacture  royale ;  on  defendait,  meme  aux 
faienciers,  la  fabrication  des  fleurs  et  des  statuettes,  I’emploi  de  I’or  et  de  toutes 
couleurs,  autres  que  le  bleu ;  cette  ordonnance  incroyable  ayant  suscite  de  bien 
justes  reclamations  de  la  part  des  fabricants  qu’elle  tendait  a  miner,  un  nouvel 
arret,  en  date  de  1766,  vint  confirmer  I’arr^t  de  1760  et  permettre  la  fabrication 
des  porcelaines  blanches  et  decorees  en  bleu  ou  en  camai'eu  d’autres  couleurs, 
en  maintenant  la  prohibition  de  I’emploi  de  Tor  et  de  la  fabrication  des  sta¬ 
tuettes.  Ces  prescriptions  ne  furent  pas  d’ailleurs  executees  a  la  lettre,  et  I’arrOt 
de  1784,  sur  lequel  nous  aurons  a  revenir,  constate  que  quelques  manufactures 
particulieres  avaient  obtenu  la  permission  de  decorer  leurs  produits  au  moyen 
de  Tor  et  de  toutes  les  couleurs  alors  employees  «  que  mSme,  ajoute  I’arret, 
toutes  celles  (les  manufactures)  qui  se  sent  etablies  successivement,  se  sont 
prevalues  de  cette  tolerance  jusqu’au  point  d’entreprendre  et  de  debiter,  concur- 
reminent  avec  la  manufacture  royale  de  France,  tout  espece  d’ouvrages,  sans 
cxcepter  ceux  dont  la  fabrication  exclusive  lui  avait  ete  constamment  reservee* 

A  la  suite  de  I’arret  de  1766,  un  assez  grand  nombre  de  nouvelles  fabriques 
s’etaient  etablies,  mais  ces  usines  n’eurent  qu’une  existence  ephemere,  la  de- 
couverte  du  kaolin  franqais  (1768-1869)  etant  venu  bientOt  clore  I’histoire  de  la 
porcelaine  lendre  frangaise. 

En  dehors  de  notre  pays,  plusieurs  fabriques  de  pslte  tendre  s’dtablirent 
en  Europe.  La  plus  celebre  et  la  plus  importante  fut  celle  de  Tournay,  fondee 
par  deux  francais,  en  1750.  Les  nombreux  produits  sortis  de  cette  manufacture 
qui,  en  1774,  occupait  400  ouvriers,  ont  ete  decores  de  diverses  manieres ;  on 
les  voit  souvent  ornes  de  bouquets  largementpeints  en  bleu  fence;  For,  tres  rare 
sur  nos  porcelaines  tendres,  par  suite  des  arrets  prohibitifs,  est,  au  contraire, 
prodigue  sur  les  pieces  de  Tournay. 

Dans  son  Art  de  fabriquer  la  porcelaine,  dont  la  premiere  edition,  parut 
en  1827,  Bastenaire-Daudenard,  qui  avait  ete  directeur  d’une  manufacture  de 
pate  tendre,  nous  donne  de  curieux  details  sur  cette  poterie.  Elle  etait  composee 
d’une  fritte  combinee  avec  des  matieres  calcaires;  la  fritte  etait  un  melange 
d’alcali  et  de  silice  cuit  a  part,  puis  uni  a  des  terres  marneuses  ;  chaque  manu- 
facturier  avait  d’ailleurs  ses  recettes  particulieres.  La  pate  tendre  revenait  fort 
cher,  parait-il;  c’etait  un  produit  tres  artistique,  mais  qui  ne  possedait  pas  les 
qualites  d’une  porcelaine  de  service;  elle  se  cassait  tres  facilement  au  passage 
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du  froid  au  chaud;  de  plus,  le  vernis,  tres  fusible,  se  rayait  et  se  ternissait 
par  I’usage. 

La  fabrication  de  la  pdte  tendre  fut  supprimee  a  Sevres,  en  1813,  par  Lron- 
gniart.  Elle  fut  reprise,  mais  sur  une  tres  petite  echelle,  en  1860,  sous  la  direc¬ 
tion  d’Ebelnien  et  non  sous  celle  de  Regnault,  ainsi  que  Turgan  I’a  dit,  par 
erreur,  dans  ses  Grandes  usines  de  France. 

Nous  reviendrons  a  la  manufacture  de  Sevres  lorsque  nous  ferons  I’histoire 
de  la  porcelaine  dure  en  France. 

Nous  allons  etudier  maintenant  I’histoire  de  la  porcelaine  dure  en  Saxe,  puis 
en  Allemagne,  etc. 


Sur  la  decouverte  de  la  porcelaine,  il  y  avait  autrefois,  en  Allemagne,  une 
veritable legende  qui  nous  aete  rapportee  avectousses  details  romanesques,  par 
un  franqais,  Dieudonne  Thiebault,  dans  u  Ses  souvenirs  »,  publies  en  1805. 
Engelhart,  I’historien  aUemand  de  la  porcelaine,  a  fait  justice  des  «  ornements 
poetiques  »,  dont  ses  compatriotes  avaient  cru  devoir  orner  la  verite. 

L’alchimiste  Boetger,  qui  cherchait  depuis  de  longues  annees  le  secret  de  la 
poterie  translucide,  parvint  a  fabriquer  de  la  vraie  porcelaine  vers  1711,  grace 
a  la  decouverte,  due  au  hasard,  du  kaolin  de  Saxe.  Voici  comment  on  raconte 
cette  decouverte  : 

Boetger  fut  un  jour  frappe  du  poids  de  sa  perruque  que  son  barbier  avait 
poudree  avec  une  substance  particuliere,  qu'on  lui  avait  dit  pouvoir  remplacer 
la  poudre  ordinaire  faite  de  fleur  de  farine.  Boetger  eut  I’idee  d'essayer  si  cette 
nouvelle  poudre  ne  pourrait  pas  Otre  utilisee  dans  ses  experiences;  le  succes 
repondit  a  ses  previsions  et  la  fabrication  de  la  porcelaine  reelle  ou  kaolinique 
devint  des  lors  possible. 

L’histoire  connait  le  nom  de  celui  qui,  sans  se  douter  de  I’importance  de  sa 
decouverte,  avait  trouve  le  premier  le  kaolin  :  c’est  un  maitre  de  forges  nomme 
Jean  Schnorr,  et  Ton  donne  a  sa  trouvaille  la  date  de  1711.  Jacquemart  essaya 
de  demontrer  qu’il  y  ala  une  erreur;  nous  pensons  au  contraire  que  la  date  doit 
etre  exacte;  cette  hypothese  permet,  en  effet,  d’admettre  que  le  ceramisle  alle- 
mand  ne  fabriqua  la  premiere  porcelaine  veritable  qu’apres  que  le  pere  d’Entre- 
colles  eut  ecrit  les  lettres  celebres  dont  nous  avons  parle  plus  liaut. 

Quoi  qu’il  en  soit,  la  premiere  porcelaine  dure  fut  fabriquee  a  Meissen,  et  Ton 
en  vit  figure!'  des  pieces  a  la  foire  de  Leipsig  de  1719.  La  fabrique  de  Meissen 
devait  bientot  acquerir  la  celebrite;  ses  produits  se  recomrnandent  par  la 
beaute  de  leur  faqonnage,  leur  blanc  tres  pur  et  le  glace  parfait  de  leur  decora¬ 
tion  au  feu  de  moufle.  Sous  ce  dernier  rapport,  les  produits  de  Meissen  n'ont 
peut-etre  pas  ete  egales. 

Boetger  mourut  en  1719.  Son  successeur,  Harold,  donna  a  la  manufacture  une 
direction  plus  arlistique,  et  il  parait  que  I’agent  principal  de  cette  transforma¬ 
tion  futle  sculpteur  Handler.  En  1756,  Meissen  fut  pille  paries  ordres  du  grand 
Frederick,  qui  fit  transporter  a  Berlin  les  malieres  premieres,  les  modeles 
et  jusqu’aux  ouvriers.  La  manufacture  reprit  ses  travaux  a  la  paix,  en  1770. 
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Weedgwood,  le  celebre  ceramiste  anglais,  proposa  au  gouvernement  saxon  de  se 
charger  de  Sexploitation  de  la  fabrique  royale  en  s’engageant  a  lui  payer  une 
rente  annuelle  de  73,000  francs ;  cette  otfre  fut  rejetee.  La  manufacture  de 
Meissen  n’a  pas  cesse  de  fabriquer  jusqu’a  nos  jours.  On  cite  encore  en  Baviere 
les  fabriques  de  Limbach,  Hosier,  etc. 

La  manufacture  de  Vienne  fut  fondee  des  1778,  grace  aux  indications  de 
Stofzel  qui  s’etait  enfui  de  Meissen,  oil  il  etait  chef  d’atelier;  sous  le  regne 
de  Marie-Therese,  elle  devint  manufacture  imperiale.  La  fabrication  continue 
encore. 

En  Allemagne,  nous  devons  encore  citer  les  manufactures  de  la  Thuringe, 
province  qui  possede  des  mines  de  kaolin  et  ou  la  premiere  fabrique  date 
de  1728. 

Les  manufactures  de  Brunswick,  de  Hosier,  et  peut-etre  quelques  autres, 
furent  etablies,  gr4ce  au  concours  de  quelques  ouvriers  qui  avaient  vole  les 
papiers  de  Ringler.  Void  quelques  details  relatifs  a  cette  spoliation,  qui  servit, 
d’ailleurs,  a  1’ expansion  de  I’industrie  porcelainiere.  Vers  1720,  un  falencier 
de  Nynphenbourg  essaya,  aide  de  quelques  associes,  de  fabriquer  de  la  porce- 
laine  dure.  II  ne  reussit  qu’apres  s’Otre  assure  le  concours  de  Ringler,  trans- 
fuge  de  la  manufacture  de  Vienne.  Les  papiers  de  Ringler  lui  furent  voles  par 
ses  associes,  qui  etablirent  ensuite  des  fabriques  en  divers  lieux. 

Nous  ne  dirons  qu’un  mot  de  I’usine  de  Franckenthal,  fondee  en  1754  par 
Hannong,  lorsqu’il  fut  oblige  de  quitter  la  France;  le  lecteur  trouvera  plus  loin 
un  court  resume  de  I’histoire  de  la  famille  Hannong  qui  se  trouve  intimement 
liee  a  I’histoire  de  la  porcelaine  au  XVIII'  siecle. 

En  Hollande,  Wesp  ouvrit  ses  fourneaux  en  1766;  cette  fabrique  n’a  dure  que 
quelques  annees.  Amsterdam,  1772  (continuation  de  la  fabrique  precedente).  La 
Haye,  1778,  fondee  par  un  allemand  et  probablement  avec  I’aide  d’ouvriers 
transfuges  de  la  fabrique  saxonne;  les  produits  de  La  Haye  sont  remarquables 
et  peuvent  rivaliser  avec  ceux  de  Meissen,  auxquels  ils  ressemblent  beaucoup 
d’ailleurs;  la  fabrication  parait  avoir  cesse  en  1793.  A  Arnhem,  on  ne  connait 
aucune  piece  bien  authentique  de  ce  centre. 

Citons  encore  en  Suisse :  la  fabrique  de  Zurich,  dont  on  ne  connait  que  des 
pieces  assez  communes,  el  celle  de  Nyons,  dont  les  produits  sont  sensiblement 
superieurs. 

En  Prusse,  Berlin,  fondee  en  1750,  est  encore  une  des  usines  etablies  par  les 
spoliateurs  de  Ringler.  Cette  manufacture,  qui  devint  royale  en  1763,  a  produit 
des  porcelaines  estimees  des  amateurs;  elle  existe  encore. 

En  Danemarck,  la  premiere  porcelainerie  date  de  1772;  elle  fut  etablie  a  Co- 
penhague.  En  Russie,  la  fabrication  de  la  porcelaine  dure  est  plus  ancienne. 
Selon  Brongniart,  la  manufacture  de  Saint-Petersbourg  daterait  de  1744;  on  cite 
encore  la  fabrique  de  Twer,  pres  Moscou,  qui  remonterait  a  1756. 


Nous  allons  maintenant  Jeter  un  rapide  coup  d’oeil  sur  I’histoire  de  la  porce¬ 
laine  kaolinique  dans  notre  pays. 
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Dans  ses  tres  interessantes  «  Recherches  sur  les  anciennes  fabriques  de  por-- 
celaine  et  de  faieneede  V Alsace  etde  la  Lorraine  »  (1868),  M.  Tainturier  etablit 
que  les  premiers  essais  pour  la  fabrication  de  la  porcelaine  dure  en  France 
eurent  lieu  a  Strasbourg  des  1721.  A  cette  date,  un  certain  Wackenfeld,  tres 
probablement  transfuge  de  Meissen,  apres  avoir  fait,  sous  le  patronnage  et  avec 
I'appui  de  la  municipalite,  d’infructueuses  tentatives  pour  fabriquer  de  la  porce¬ 
laine,  s’associa  avec  un  fabricant  de  pipes,  Charles-Francois  Hannong,  qui  bien- 
tot  parait  seul  en  litre  dans  les  documents  de  I’epoque.  Ilannong  transforma 
d’abord  sa  fabrique  de  pipes  en  faiencerie,  et  son  usine  ne  tarda  pas  a  pros- 
perer ;  mais  il  continua  ses  efforts  pour  arriver  a  fabriquer  de  la  veritable  porce¬ 
laine,  et  selon  M.  Tainturier  ses  efforts  auraient  ete  couronnes  de  succes.  En 
presence  de  la  confusion  obstinee  que  Ton  fit  jusqu’au  milieu  du  XVIIP  siecle 
entre  les  porcelaines  dures  et  tendres,  il  est  peut-6tre  permis  de  douter  que 
Paul  Hannong  ait  jamais,  au  moins  d’une  maniere  industrielle,  fabrique  la 
poterie  dure  translucide,  mais  il  est  probable  qu’il  alia  tres  loin  dans  la  voie  des 
essais. 

L’un  de  ses  fils,  Paul  Hannong,  qui  s’adjoignit  plusieurs  transfuges  alle- 
mands,  Ringler  notamment,  avail,  a  Strasbourg,  vers  1754,  une  fabrique  de 
porcelaine  dure  en  pleine  activite.  Ses  succes  eveillerent  I’attention  et  sans 
doute  la  jalousie  des  directeurs  de  la  manufacture  de  Vincennes,  qui  ne  fabri- 
quait  encore  que  de  la  pate  tendre.  Hannong  tenta  alors  vainement  d’obtenir 
des  lettres  patentes  I’autorisant  a  continuer  sa  fabrication;  n’y  pouvant  reussir 
il  vint  a  Paris  et  finit  par  ceder  a  Boileau,  directeur  a  Vincennes,  le  secret  de  la 
fabrication  de  la  porcelaine  dure.  Le  Iraite  qu’ils  conclurent  alors  est  encore 
conserve  aux  archives  de  la  manufacture  de  Sevres. 

Ce  traite  fut  rompu  on  ne  sail  trop  a  la  suite  de  quelles  circonslances ;  pro¬ 
bablement  les  conditions  raises  par  Hannong  a  la  cession  de  son  precede 
(100,000  livres  comptant  et  12,000  livres  de  rente)  furent  trouvees  trop  one- 
reuses;  toujours  est-il  qn’apres  la  rupture  des  negociations,  la  direction  de  la 
manufacture  poursuivit  avec  une  singuliere  aprete  la  ruine  du  ceramiste  alsa- 
cien.  Celui-ci,  en  vertu  d’un  arret  obtenu  centre  lui  par  Boileau,  en  1754,  fut 
oblige  de  transporter  son  Industrie  a  I’etranger.  Ordre  lui  fut  donne  de  demolir 
son  four  dans  la  quinzaine.  L’intervention  du  marechal  de  Noailles  n’eOt 
d’autre  resullat  que  de  lui  faire  permettre  de  terminer  les  ouvrages  en  cours 
d’execution. 

Paul-Adam  Hannong  etablit  a  Franckenthal  une  usine  qui  ne  tarda  pas 
a  prosperer. 

Apres  la  mort  de  Paul-Adam,  de  nouvelles  negociations  furent  entamees  d’abord 
avec  son  fils  Joseph,  directeur  de  I’usine  de  Franckenthal,  puis  avec  son  frere 
cadet  Pierre-Antoine,  qui  avail  herite  des  fai'enceries  de  Strasbourg  et  d'Hague- 
nau.  En  1761,  nous  voyons  un  nouveau  traite  intervenir  entre  celui-ci  et  Boi¬ 
leau.  Hannong  cedait  son  secret  moyennant  une  somme  de  6,000  livres  une  fois 
donnee  et  une  rente  de  3,000  livres;  mais  on  s’apercut  bientot  de  I’impossibilite 
oil  Ton  etait  d’appliquer  les  recettes  de  Pierre-Antoine,  par  suite  du  defaut  des 
matieres  premieres;  il  fallut,  pour  en  tirer  parti,  attendee  la  decouverte  des 
kaolins  frangais,  qui  n’eut  lieu  qu’en  1769. 11  est  probable  d’ailleurs  que  les  indi- 
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cations  d’Hannong  (ilaient  incoinpleles,  car  on  lui  fit  accepter  la  resiliation  ilc 
son  niarche  nioyennanl  4,000  francs  coniptant  et  une  pension  viagere  dc 
4,000  francs.  11  essaya  depuis  d’etablir  ii  Paris,  a  diverses  reprises,  des  fabriques 
dc  porcelainc,  inais  ce  fut  sans  grand  succes.  Selon  une  correspondance  quo 
M.  Tainturier  a  euc  enlre  les  mains,  il  aurait  reussi  ii  se  faire  noniiner  directeur 
de  la  manufacture  de  Sevres  pendant  la  revolution.  L’auteur  que  nous  avons 
citii  ajoute  qu’il  ne  mentionno  ce  fait  que  sous  toutes  reserves. 

Le  premier  kaolin  francais  fut  decouvcrt,  en  1765,  par  Guettard,  aux  environs 
d’Alencon,  mais  les  gisements  peu  abondants  ctaient  d’une  exploitation  diffi¬ 
cile.  Pen  apres,  M""  Darnct,  femme  d’un  cliirurgien  de  Saint-Yrieix,  trouva  aux 
alcntours  de  cettc  ville  une  argile  blancluUre  qu’elle  crut  proprc  au  savonnagc 
du  linge.  Ellc  fit  part  de  sa  decouverte  a  son  mari  qui,  soupqonnant  la  veri¬ 
table  nature  dc  cotte  matiere,  la  soumit  a  Yillaris,  pharniacien  de  Bordeaux. 
Celui-ci  adressa  des  echantillons  au  chimiste  Maquer  qui  s’etait  specialement 
occupe  de  la  question.  Maquer  fit  le  voyage  de  Saint-Yriex  en  1768,  et  en  1769 
il  lisait  a  I’Acadcmie  des  sciences  un  Memoire  sur  la  porcelaine  dure  francaise. 
En  meme  temps,  il  presentait  des  specimens  de  porcelaines  tres  rcussis.  Cinq  ans 
apres,  la  manufacture  royale  de  Sevres  produisait  la  porcelaine  dure  concur- 
reinnient  avec  la  pate  tendre. 

Nous  allons  reprendre  maintenant  I’bistoire  de  notre  manufacture  nationale. 

Boileau  mourut  en  1773.  11  etait  enlre  a  la  manufacture  royale  des  sa  fonda- 
tion  il  Vincennes,  par  Orry  de  Fulvy,  en  qualite  d’agent  comptable;  devenu 
directeur,  il  montra  de  grandes  qualites  administralives  et  laissa  I’etablissement 
de  Sevres  dans  un  ctat  florissant.  Ce  fut  sous  le  successeur  de  Boileau,  Parent, 
en  1774,  que  Sevres  comnienqa  ii  produire  la  porcelaine  kaolinique.  Parent  fut 
destitue  en  1778;  firregularite  de  ses  comptes  amena  meme  son  emprisonne- 
nient;  il  fut  remplace  par  llegnier,  sous-directeur  depuis  quelques  annees. 

A  la  suite  de  la  decouverte  du  kaolin  franqais,  un  grand  nombre  d’usines 
s’litablirent,  la  plupart  aux  environs  de  Paris.  Le  gouvernement  s'en  emut  et 
dans  le  but  de  moderer  une  expansion  qui  paraissait  dangereuse,  selon  les  idees 
etroites  de  I’epoque,  dans  le  but  aussi  d’assurer  la  continuation  de  la  prosperite 
de  la  manufacture  royale,  le  Conseil  d’Etat  prit,  en  1784,  un  arrdte  dont  il  nous 
faut  dire  quelques  mots. 

Les  privileges  concedes  a  I’etablissement  de  Sevres  etaient,  bien  entendu,  con¬ 
serves;  la  manufacture  royale  continuait  a  jouir  «  du  droit  exclusif  de  faire  de¬ 
biter  des  vases  couverls  et  non  converts,  d’incruster  del’or  sur  les  dits  vases  et 
sur  toutes  autres  pieces  de  porcelaine,  de  peindre  sur  icelle  des  tableaux  repre- 
sentant  des  personnages  ou  des  animaux,  de  fabriquer  et  vendre  des  statues,  des 
bustes  en  ronde-bosse  ou  en  mcdaillon  et  en  bas-relief,  des  groupes  d’liommes, 
d'animaux  ou  autres  sujets  fails  avec  de  la  pate  de  porcelaine  en  biscuit  ou  co- 
loriee  et  generalenient  tous  ouv rages  de  grand  genre  destines  a  servir  d’orne- 
ments.  »  Le  domaine  abandonne  aux  fabriques  particulieres  n’etait  pas  moins 
clairement  delimite ;  elles  pouvaient  «  continuer  de  fabriquer  tous  les  autres 
ouvrages  de  genre  moyen  destine  ii  I’usage  de  la  table  et  au  service  ordi¬ 
naire,  tels  que  pots  ii  oille,  terrines,  plats  et  assiettes,  compotiers,  tasses, 
theieres,  jattes,  plats,  co.quetiers  et  autres  ouvrages  du  meme  genre;  d’y  appli- 
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quer  Tor  en  bordure  seulement  et  de  faire  peindre  sur  eux  des  fleurs  nuancees 
de  toiites  couleurs;  a  la  charge  par  eux  de  transporter  leurs  etablissements  a 
quinze  lieues  au  mo  ins  de  distance  de  la  ville  de  Paris  et  dans  tout  autre  lieu 
que  les  capitales  des  provinces.  »  Cette  derniere  prescription  nous  parait  avoir 
eu  pour  raison  la  crainte  souvent  exprimee  dans  les  documents  de  I’epoque  de 
voir  Tapprovisionnement  de  bois  des  villes  gene  par  la  consommation  des 
fabriques. 

Hatons-nous  de  dire  que  ces  dispositions  prohibilives  ne  furent  pas  ap- 
pliquees,  ce  qui  n’empeclia  pas  la  manufacture  royale  de  prosperer. 

Apres  1789  la  prosperite  de  Sevres  sembla  un  instant  menacee  par  suite  de 
la  nouvelle  situation  que  I’affranchissement  de  I’industrie  faisait  a  la  manufac¬ 
ture  nationale.  Apres  la  chute  de  la  monarchic,  la  Convention,  sur  le  rapport 
de  Holland  decida  que  la  fabrique  de  Sevres  serait  conservee;  en  1793,  elle 
fut  administree  par  Batelier,  representant  du  peuple;  sous  le  Directoire  ce  fut 
une  sorte  de  triumvirat,  compose  de  MM.  Salmon,  Etlinger  et  Meyer,  qui  preside 
a  ses  destinees;  en  1810  elle  passa  sous  la  direction  d’Alexandre  Brongniart, 
auquel  Ebelmen  succeda  en  1847;  celui-ci  fut  enleve  a  la  science  en  1852  et 
remplacepar  M.  Victor  Regnault;  apres  1870  M.  Regnault  resignajses  fonctions 
et  eut  M.  Robert  pour  successeur;  en  1879,  M.  Lauth,  le  directeur  actuel, 
remplaqa  M.  Robert,  qui  prit  alors  sa  retraite. 

Nous  arretons  ici  le  resume  de  I’histoire  de  notre  premiere  manufacture; 
nous  la  retrouverons  d’ailleurs  bientot. 

Au  point  de  vue  artistique,  il  est  assez  difficile  de  caracteriser  la  production 
de  Sevres ;  tous  les  genres  y  ont  ete  cultives  avec  un  egal  succes,  en  sorte 
que  le  caractere  le  plus  saillant  de  sa  fabrication  parait  etre  une  perfection 
presque  absolue. 

Nous  reprenons  I’etude  des  usines  secondaires. 

La.ura.gua.is.  Toutes  reserves  faites  des  droits  a  I’anteriorite  que  les  travaux 
de  M.  Tainturier  semblent  etablir  en  faveur  d’Hannong,  il  est  admis  aujourd’hui 
que  le  comte  de  Lauraguais  fabriqua.  Tun  des  premiers,  vers  1758,  de  la  por- 
celaine  avec  des  kaolins  franqais.  11  parait  bien  elabli  que  les  Honnong  ne 
connurent  pas  les  kaolins  de  France. 

Paris-GroS‘Cailloux.  Il  n’estpas  certain  que  cette  fabrique,  connue  seulement 
par  les  lettres  patentes  qui  en  autorisaient  I’etablissement,  ait  jamais  produit 
au  moins  d’une  maniere  industrielle. 

Marseille.  Cette  manufacture ,  qui  exista  de  1765  a  1780,  a-t-e)le  fabrique 
de  la  porcelaine  reelle?  il  y  a  d’assez  fortes  presomptions  pour  I’affirmative. 

Vincennes.  Plusieurs  fabriques  de  porcelaine  kaolinique  ont  existe  dans  cette 
localite.  En  1771  nous  voyons  I’un  des  fils  de  Hannong  etre  directeur  de  I’une 
d'elles :  il  ne  reussit  qu’incompletement,  mais  il  n’est  pas  douteux  que  de  la 
porcelaine  dure  ait  ete  produite  par  sa  manufacture;  peut-Otre  n’en  est-il  sorti 
que  des  essais? 

Niedervillers,  1768.  Cette  manufacture  peut  etre  consideree  comnie  la  pre¬ 
miere  qui  ait  produit  de  la  porcelaine  dure  marchande.  Les  porcelaines  sorties 
de  cette  fabrique  etaient  d’une  belle  qualite  et  jouisaient  d’une  grande  reputa¬ 
tion. 
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Eliolles,  pres  Corbeil,  1768.  N’a  eu  qu’uiie  cluree  liplieniere. 

Paris,  fabrique  du  comte  d’Artois,  1769,  I’ondee  par  Pierre-Antoine  Hannong. 
C’estla  premiere  usine  francaise  qui  ait  employe  le  charbon  de  terre  pour  la 
cuisson,  vers  1782;  cette  fabrique  a  disparu  en  1810. 

Luneville,  1709.  Nous  ne  possedons  sur  cette  manufacture  que  des  documenls 
incomplets.  Elle  doit  sa  notoriete  artistique  aux  beaux  biscuits  de  Cyfle. 

Vaux,  1770.  Encore  une  fabrique  dont  on  attribue  la  fondation  a  Hannong. 
Aucun  autre  renseignement. 

Gros-Cailloux  (deuxieme  fabrique),  1773.  Jacquemart  dit  n’avoir  jamais 
rencontre  aucune  porcelaine  dure  de  cette  fabrique  qui  cependant  a  fonctionne. 

Paris,  faubourg  Saint-Antoine ,  1773.  Meme  observation  que  pour  la  pre- 
cedente. 

Valenciennes,  1771.  Cette  usine,  etablie  par  Jean-Baptiste  Fauquez,  ne  fa- 
hriquait  que  des  porcelaines  blanches  ou  decorees  en  camaieu;  ses  produits 
se  recommandent  aux  amateurs.  M.  le  docteur  Legeal  a  publie  la  monographic 
de  cette  fabrique. 

Limoges,  1773.  Cette  manufacture  fut  etablie  des  1773,  dans  les  locaux  de  la 
fabrique  de  faience  fondee  en  1737  par  Massie  et  dont  on  ne  connait  guore  que 
des  essais.  Massie  s’associa  pour  la  production  de  la  porcelaine  aux  freres 
Grellet  et  au  chimiste  Fourneyra.  Le  noni  de  Massie  disparait  bientot  et  la 
fabrique  parait  n’etre  plus  dirigee  que  par  Fun  des  Grellet,  qui  prend  le  litre 
d’entrepreneur  de  la  manufacture.  Nous  avons  trouve  cette  qualification  ii  la 
suite  de  son  nom  des  1782,  sur  la  liste  des  conseillers  politiques  du  corps  de 
ville  de  Limoges,  dont  Grellet  faisait  partie;  ce  litre  d’entrepreneur  parait 
indiquer  que  la  manufacture  appartenait  a  plusieurs  individus  dont  Grellet 
etait  I’agent;  peut-etre  meme  les  Grellet  et  Massie  s’etaient-ils  adjoints  un 
certain  nombre  d’actionnaires,  ainsi  que  nous  voyons  la  chose  se  pratiquer 
pour  plusieurs  fabriques  de  cette  epoque.  Quoi  qu’il  en  soil,  la  manufacture 
ne  prosperait  pas;  I’appui  du  roi  fut  sollicite  et  a  la  suite  de  Tactive  inter¬ 
vention  de  M.  d’Angervilliers,  intendant  de  la  liste  civile,  elle  fut  acquise  par 
I’Etat  et  devint  en  1784  manufacture  royale.  Grellet  en  devint  seul  directeur.  — 
C’est  le  litre  que  lui  donnent  les  documents  du  temps. 

Le  Limousin  etant  compris  dans  I’apanage  du  comte  d’Artois,  celui-ci  fut  le 
prolecteur  naturel  de  la  fabrique  de  Limoges,  dont  les  premiers  produits  sent 
a  la  marque  C.  D.  (comte  d’Artois).  Nous  relevons  le  passage  sulvant,  tres 
interessant  comme  I’on  verra,  dans  V Almanack  general  des  marchands,  negc- 
ciants,  armateurs,  de  la  France,  de  VEurope  et  des  autres  pays  dumonde,  etc., 
annee  1788,  par  M.  Gournay,  avocat  au  Parlement.  A  Paris,  cheZ  I’auteur,  rue 
Saint-Jacques,  pres  Saint-Yves,  n°  27.  Nous  lisons  a  la  page  308  de  Cet  ouvrage: 

«  Limoges,  manufacture  de  porcelaine.  Elle  est  sous  la  protection  de  Mon¬ 
seigneur  comte  d’Artois,  chaque  piece  est  marquee  C.  D.,  les  ouvrages  qu’on 
y  fait  sent  tres  estimes,  la  beaute  de  leur  pate  ne  contribue  pas  peu  a  les  fairc 
rechercher;  ils  sont  exempts  de  tout  droits,  meme  a  la  sortie  du  royaume. 

«  Entrepreneur  M.  Grellet. 

><  Cet  artiste  fournit  encore  ilu  commerce  des  matieres  toutes  preparees, 
connues  sous  le  nom  de  pates  et  couvertes  avec  lesquelles  on  peut  faire  de 
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Toi  l  belles  poi  celaiiies.  11  a  ileux  nioulins  a  eau  avec  dix  meules  touniantes  et 
vingt  pilons,  chacun  ecrasent  et  broient  les  matieres  necessaires  ii  la  fabrication 
de  la  porcelaine." 

l-es  produits  a  la  marque  C.  D.  sont  assez  nombreiix  au  niusee  national 
Adrien  Duboiiche,  a  Limoges,  ils  sc  font  rcmarqner  par  leur  grande  blanclieur 
et  leur  fabrication  tres  soignee,  la  plupart  sont  discretement  dores. 

D’apres  un  opuscule  public  ii  Limoges  en  1855  et  qui  parait  avoir  ele  redige 
sur  des  documents  authentiques,  la  fabrique  royale  tinit  par  pericliter  entre 
les  mains  de  Crellet,  qui  donna  sa  demission;  il  fut  remplace  par  M.  Alluaud, 
ingenieur  -  geograpbe  du  roi,  qui  conserva  la  direction  de  ia  fabrique 
jusqu'en  d793;  Massie  lui  succeda  alors,  il  quitta  detinitivenient  I’etablis- 
senient  en  179, -i.  Kile  passa  ensuite  entre  les  mains  de  MM.  Joubert  et  Cacate. 
Le  gouvernenient  avait  fait  vendre  la  manufacture  des  1788. 

La  Seynie  (pres  Saint-Yriei.x},  etablie  par  le  comte  de  La  Seynie,  vers  1774;  elle 
fut  un  moment  manufacture  royale.  On  trouve  dans  le  memoire  de  Bacbelier, 
redige  en  1781,  et  reimprime  dernierement  par  les  soins  de  M.  (iouellain,  un 
tres  curieux  passage  sur  la  fabrique  de  Saint-A'rieix.  Bacbelier  conseille  I’eta- 
blissement  d’une  usine  royale  a  Saint-Yrieix,  se  fondant  sur  la  proximite  des 
carrieres  de  kaolin  et  sur  le  bon  marcbe  de  la  main-d'oeuvre;  ce  qu’il  y  a  de 
plus  singulier,  e’est  qu’il  aurait  voulu  quo  Ton  fabriquat  la  pilte  tendre  dans  la 
nouvellc  usine. 

Paris,  rue  de  Reuilly ,  fondee  on  ne  salt  en  quelle  annee,  par  Lassia;  cette 
fabrique,  qui  n’a  jamais  etc  que  toleree  par  I’administration  et  n’a  eu  qu’une 
existence  epbeniere,  parait  cependant  avoir  beaucoup  produit. 

Clignancourl,  1775.  Fabrique  du  comte  de  Provence.  Ses  produits,  assez 
rares,  sont  estimes  des  amateurs. 

Lille,  1784.  Fondee  par  Le  Perre-Duroo.  Elle  fut  placee  sous  le  patronnage  du 
Baupbin  avec  le  litre  de  manufacture  royale. 

Paris,  rue  do  la  Roquelte,  1773.  Les  produits  de  cette  fabrique  se  trouvent 
raremenl. 

Paris,  fabrique  de  la  Courlille  (rue  de  la  Fonlaine-au-lloi),  1777.  Son  fondateur 
Loere  la  qualifie,  dans  un  document  qui  nous  est  parvenu,  «  de  manufacture 
allemande  de  porcelaine  »  ;  elle  occupait  un  grand  nombre  d’ouvriers  etrangers 
et  eberebait  ii  imiter  les  produits  de  Saxe.  Elle  a  dure  longtenips.  Le  inanufac- 
turier  Pouyat,  que  nous  retrouverons  bientot  a  Limoges,  fut  associe  a  cette 
fabrique,  dont  il  devint  plus  tard  proprietaire. 

Uoisselle,  pres  Melun,  1778.  Cette  manufacture  periclila  et  fernia  bientot. 

Ile-Sainl-Denis,  1778.  On  ne  connait'  de  cette  fabrique  que  deux  busies 
de  Louis  XVI. 

Paris,  rue  Thiroux,  1778.  Fabrique  de  la  reine.  Tres  connue  dans  le  commerce 
de  la  curiosite  par  des  pieces  inferieures.  De  tres  belles  porcelaines  sont  cepen¬ 
dant  sorties  de  ses  ateliers. 

Paris,  rue  de  Bandy.  Fabrique  du  due  d’.4ngouleme,  1780.  La  plus  remarquable 
des  usines  particulieres.  Selon  Jacquemart,  son  directeur.  Dilb,  etait  un  artiste 
de  talent  et,  de  plus,  un  babile  chimiste.  11  dcsirait,  parait-il,  etre  mis  a  la  tele 
de  la  manulartiire  nationale.  et  il  parait  que  les  jiruduils  sortis  de  ses  ateliers 
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soiit  au  nioins  egaux  a  ceux  fabriqucs  a  .Sevres.  Celte  manufacture  exislail 
encore  en  1800  ot  nous  la  retrouverons. 

Paris,  rue  Popincourt,  1780.  Cette  manufacture  fut  dirigee,  depuis  1783,  par 
les  Xast;  les  produits  qui  portent  leur  marque  sont  assex  estimes  des  amateurs. 

Tours,  1782.  On  manque  ab.solument  de  details  sur  cette  fabrique. 

Paris,  rue  du  Pont-aux-Choux.  Manufacture  du  due  d’Orleans,  1784.  Sespro- 
duits  sont  estimes  ;  parait  avoir  subsiste  assez  longtemps. 

Paris,  barriitre  deReuilly,  1784.  Kabrique  qui,  sans  doute,  n’a  eu  qu’une 
existence  tres  ephemere,  ses  produits  elant  tres  rares 

Saint~Brice,  1784.  On  manque  de  details  sur  cette  manufacture. 

Choisy,  1788.  Meme  observation  que  pour  la  precedente. 

Paris,  rue  de  Crussol.  Klablissement  dit  du  prince  de  Calles,  1789.  Fonde  par 
I'anglais  Hotter,  qui  voulait  introduire  en  France  le  precede  de  decoration 
par  impression,  dont  il  est  un  des  inventeurs.  On  ne  connait  cependant  de  cette 
fabrique  que  des  produils  decores  par  les  precedes  ordinaires;  ils  sont  d’ailleurs 
il’une  belle  fabrication.  F.lle  passa  au  commencement  du  siecle  aux  mains  de 
M.  Dennuelle. 

★ 

Kn  Angleterre,  on  n'a  pas  fabrique  de  porcelaine  reelle.  Les  manufactures 
de  Chelsea  (1750).  Derby  (meme  date).  How  (1755),  Plymouth  (1760),  Vorces- 
ter  (17.81)  et  Caughley  (1786),  ontproduit  de  la  porcelaine  mixte,  on  il  entre  une 
certaine  proportion  de  kaolin  qui  avail  ete  trouve  dans  la  Crande-Hretagne, 
des  1788. 

Pour  terminer  cette  revue  rapide,  il  nous  reste  a  parler  de  quelques  fabriques 
etablies  dans  I’Europe  meridionale. 

La  manufacture  de  Doccia,  pres  Florence,  fut  elablie,  des  1738,  par  le  marquis 
Carlo  Ginori.  On  commenca  par  produire  de  la  faience;  plus  tard,  on  fabriqua 
de  la  porcelaine  a  I’aide  des  matieres  premieres  venues  de  Saint-Yrieix,  aux- 
quelleson  ajoutait  du  kaolin  deTretto,  dans  le  Vicentin.  De  nos  jours,  un  marquis 
Ginori  a  entrepris  avec  succes  de  relever  la  fabrique  fondee  par  son  aleul. 

Xaples.  Fonde  des  1736,  sous  le  patronage  de  Charles  III,  pour  la  fabri¬ 
cation  de  la  porcelaine  artificielle;  plus  tard,  cette  manufacture  produisit  de  la 
porcelaine  dure.  Cette  usine  a  subsiste  jusqu’en  1821. 

Madrid,  Buen-retiro.  Lorsque  Charles  III  devint  roi  d’Espagne,  il  emmena 
dans  ce  pays  les  meilleurs  ouvriers  de  la  fabrique  de  Naples  ,  et  avec  leur 
concours  restaura  la  manufacture  de  Buen-reiiro  creec  au  XVIIP'  siecle.  On  cite 
encore  dans  la  peninsule  iberique,  la  manufacture  d’Alcora,  creee  par  le  mar¬ 
quis  d’Aranda  cl  oil,  parait-il,  il  se  fabriqua  de  la  porcelaine  dure. 

La  manufacture  de  Buen-retiro  parait  etre  la  premiere  en  Europe  qui  ait 
songe  a  employer  la  porcelaine  dans  les  decorations  architecturales,  Il  existe 
encore,  au  palais  royal  de  Madrid,  un  salon  enlier  orne  d’applicalions  en 
ancienne  porcelaine  de  Buen-retiro.  (Voir  a  ce  sujet  I’interessante  etude  publiee 
en  1875,  par  M.  Gustave  Le  Breton,  directeur  du  Musee  ceramique  de  Rouen.) 

Nous  terminons  ici  ce  resume  de  Thistoire  de  la  porcelaine,  nous  le  complete- 
rons,  pour  la  periode  moderne.  dans  la  seconde  partie  de  cette  introduction. 


ENCYCLOI'EDIE  EHIMIQUE 


DEUXIEME  PARTIE 

Histoire  de  la  porcelaine  depuis  le  commencement  du  XIX’  siecle. 


I 

Dans  les  pages  qui  precedent  nous  avons  resume  I’histoire  de  la  porcelaine 
depuis  son  origine  jusqu’a  la  fin  du  XVllI'  siecle;  nous  allons  maintenant  tracer 
rapidement  les  differentes  phases  de  I’histoire  de  la  poterie  translucide  depuis 
le  commencement  du  siecle  jusqu’a  nos  jours. 

Au  cours  de  la  premiere  partie  de  ce  travail,  nous  avons  pris  la  liherte  de  for- 
muler  certaines  critiques  sur  les  ouvrages  historiques  qui,  jusqu’ici,  ont  ete 
consacres  a  la  porcelaine,  ces  ouvrages  peu  nombreux  d’ailleurs,  sent  en  general 
tres  incomplets  et  rediges  sur  un  plan  defectueux  :  pour  ne  citer  qu’un  point, 
les  auteurs  dont  il  est  ici  question  paraissent  n’avoir  pas  connu  un  grand 
nombre  de  documents  imprimis  qui  ont  paru,  dans  notre  pays,  a  la  fin  du 
XVIID  siecle  et  la  plupart  des  documents  publies  a  I’etranger  a  la  memeepoque 
parait  leur  avoir  egalement  echappe. 

Quant  a  la  pcriode  moderne,  aucun  travail  d’ensemble  n’a  ete  fait  jusqu’ici 
sur  I’histoire  de  la  porcelaine,  et,  se  plaqant  a  un  point  de  vue  plus  general,  on 
pent  meme  dire  que  la  porcelaine  est  peut-6tre  I’industrie  sur  laquelle  on  ait  le 
moins  ecrit.  Quoi  qu’il  en  soit,  dans  les  pages  qui  vont  suivre,  nous*  esperons 
avoir  reussi  a  reunir  un  assez  grand  nombre  de  renseignemenls  pour  pouvoir 
presenter  au  lecteur  un  apercu  de  I’histoire  de  la  porcelaine  au  XIX'  siecle ; 
notre  cadre  nous  a  oblige  a  abreger  souvent,  nous  ne  nous  sommes  attaches 
qu’aux  faits  principaux,  bien  que  parfois  des  faits  secondaires  que  nous  avons 
ete  forces  de  negliger  eussent  eu  un  grand  interfit  pour  nos  leeteurs. 


On  a  vu  que  pendant  des  siecles,  les  savants,  les  ceramistes  et  niome  des  per- 
sonnages  que  I’appdt  du  gain  guidait  seul,  avaient  laborieusement  cherche,  en 
Europe,  le  secret  de  la  porcelaine  dure;  ainsi  qu’on  I’a  vu  egalement,  lorsque  ce 
ce  secret  eutete  decouvert,  les  personnes  quile  possedaient,  ou  pretendaient  le 
posseder,  trouvaient  facilement  amettre  leurs  connaissances  a  profit;  des  souve- 
rains,  des  grands  seigneurs,  ou  meme  des  compagnies  financieres,  mettaient 
volontiers  a  la  disposition  des  arcanistes,  les  capitaux  necessaires  a  la  creation 
d  usines  pour  la  production  de  la  porcelaine  ;  mals  les  etats  qui  possedaient  des 
fabriques  de  la  nouvelle  poterie  mettaient  un  soin  jaloux  a  empecher  les  parti- 
culiers  d  etablir  des  usines  semblables  pour  leur  propre  compte;  on  croyait 
ainsi, ^  non  seulement  sauvegarder  I’interet  de  I’Etat,  mais  encore  proteger  les 
interets  des  citoyens  que  I’on  pretendait  ne  pas  laisser  exploiter  par  des  Indus- 


DDBREUIL  —  LA  PORCELAINE.  23 

triels  connaissant  peine  les  premiers  elements  de  I’art  qu’ils  entreprenaient  de 

pratiquer. 

Quoi  qu'il  en  soit,  nous  voyons  par  les  documents  de  I’epoque  et  notamment 
par  les  traites  speciaux  contenus  dans  les  dictionnaires  d’arts  et  metiers,  etc. 
nous  voyons,  disons-nous,  que  I’art  de  la  fabrication  de  la  porcelaine  dure  etait 
fort  bien  connue  en  France  vers  1760.  Les  precedes  de  cet  art  ayant  ete  divul- 
gues  dans  des  ouvrages  repandus,  il  ne  faut  pas  nous  etonner  si,  lorsque  &  la 
suite  de  la  Revolution,  les  entraves  apportees  a  la  liberte  de  I’industrie  eurent 
disparu,  un  grand  nombre  de  fabriques  de  porcelaine  s’eleverent  en  France,  et 
principalement  a  Paris  et  dans  les  environs  de  cette  ville.  II  faut  ajouter  que 
beaucoup  d’ouvriers  quittaient  les  fabriques  de  I’AUemagne  ou  les  anciennes 
fabriques  de  France  des  qu’ils  se  jugeaient  suffisamment  instruits  dansleur  art, 
pour  alter  offrir  leurs  services  lA  oil  ils  supposaient  que  Ton  fdt  dispose  a  les 
accepter.  Nous  avons  trouve  jusque  vers  1820  les  traces  de  cette  coutume  ou  de 
cette  tradition,  qui  remonte  jusqu’a  I’epoque  de  la  creation  des  premieres 
fabriques  europeennes. 

Les  dernieres  annees  du  XVIIP  siecle  virent  done  s’elever  un  grand  nombre 
d’usines ;  mais  la  plupart  de  ces  exploitations  mal  etablies,  plus  mal  dirigees 
encore,  n’eurent  qu’une  existence  ephemere,  et  au  commencement  de  ce  siecle 
les  fabriques  de  porcelaine  etaient  assezpeu  nombreuses.  Voici  quelques  details 
sommaires  sur  celles  dont  nous  avons  pu  constater  I’existence : 

Le Dictionnaire  de  la  geographie  commergante  dePeuchet  (1 800)  nousapprend 
qu’il  y  avait  alors  a  Paris  cinq  manufactures  principales  «  qui,  nous  dit  cet 
auteur,  reussissent  tres  bien  et  donnent  deja  une  exportation  avantageuse ;  les 
porcelaines  de  Paris  circulent  dans  toute  I’Europe  et  passent  en  Amerique  et 
Ton  ne  pent  guere  douter  que  cette  branche  d’industrie  ne  devienne  par  la  suite 
une  des  plus  considerables  de  Paris.  » 

Nous  allons  mettre  sous  les  yeux  de  nos  lecteurs  quelques  renseignements  que 
nous  avons  pris  a  diverses  sources  sur  les  cinq  manufactures  que  Peuchet  qua- 
lifie  de  «  principales  ». 

La  fabrique  de  la  rue  duFaubourg-St-Denis,  que  nous  avons  vu  fonder  en  1769 
sous  la  protection  du  comte  d’Artois,  livrait  au  public  des  porcelaines  de  service 
et  de  decoration.  Cette  manufacture  produisait  des  objets  artistiques  et  notam¬ 
ment  une  grande  quantite  de  figurines  et  autres  menus  objets  en  biscuit;  nous 
rappellerons  qu’avantla  Revolution,  la  marque  de  cette  usine  etait  un  P  et  un  C 
couronnes. 

C’est  dans  la  fabrique  du  Faubourg-St-Denis  que  se  firent,  en  France  les  pre¬ 
miers  essais  de  cuisson  ala  houille;  nous  donnons  plus  loin  quelques  details  sur 
ces  experiences  si  interessantes. 

La  fabrique  de  Clignancourt  (autrefois  la  fabrique  de  Monsieur),  produisait 
tout  ce  qui  concerne  le  service  et  la  decoration  ;  avant  la  Revolution,  toutes  les 
pieces  portaient,  empreints  dans  la  pate,  le  chiffre  du  prince. 

La  manufacture  de  la  rue  Thiroux  (manufacture  dite  de  la  Reine,  ayant  pour 
marque,  avant  la  Revolution,  un  A  couronne)  ne  se  livrait  pas  a  laproduction  des 
figurines  en  biscuit,  mais,  pour  nous  servir  du  terme  alors  consacre,  onyfaisait 
tout  ce  qui  concerne  le  service  et  la  decoration. 
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La  manufacture  de  la  rue  de  Bendy  merite  que  Ton  s’y  arrdte  davantage ; 
etablie  en  1781,  sous  le  patronage  du  due  d’Angouleme,  elle  a  fourni  des  ses 
debuts  des  produits  tres  estimes;  au  commencement  du  siecle,  elle  continuait  a 
meriter  la  faveur  du  public.  Void  quelques  lignes  que  nous  trouvons  dans  un 
ouvrage  del’epoque,  qui  temoignent  du  haut  niveau  artistique  qu’avait  encore 
conserve  la  fabrication  dansl’usine  dont  nous  nous  occupons  :  «  On  y  fait  egale- 
lement  tout  ce  qui  concerne  le  service,  mais  on  y  fabrique  aussi  beaucoup  de 
figures  et  autres  ouvrages  en  biscuit,  et  on  y  fait  particulicrement  une  partie  do 
decoration  d’un  grand  genre  et  traitee  avec  beaucoup  de  luxe  et  dont  les  formes 
sont  tres  belles;  nous  citerons  principalement  de  grandes  pendules  en  beau  bis¬ 
cuit  etablies'  depuis  un  an  (1801)  et  qui  sont  aussi  riches  que  belles;  toutes  les 
pieces  que  Ton  y  fabrique  sont  inscrites  cn  toutes  lettres  du  nom  dc  la  manu¬ 
facture.  » 

Cette  fabrique  etait  dirigee  par  Dilh  et  Gberhard.  Dilh  etait  un  fort  habile 
cd’amiste;  il  dtait  parvenu  a  mettre  son  usine  sur  un  pied  tel  qu’elle  rivalisait 
avec  Sevres.  Jacquemart  nous  apprend  qu’en  1801  il  fit  execuler  une  plaque  de 
00  centimetres  sur  30,  ce  qui  etait  alors  un  tour  de  force  de  fabrication;  sur  cette 
plaque  le  peintre  Martin  Drolling  peignitle  portrait  de  Dilh  en  grandeur  natu- 
relle,  ce  fut  la  premiere  grande  page  de  peinture  sur  porcelaine  executee  en 
France.  Depuis,  Sevres  entradans  cette  voie  et  y  persista  tres  longtemps;  on  pent 
d’ailleurs  blamer  ce  genre  de  travaux  au  point  de  vue  special  de  la  ceramique. 
Jacquemart  nous  donne  un  autre  renseignement ;  «  Les  biscuits  de  la  fabrique 
de  Dilh,  nous  dit  I’auteur  de  Vllisioire  de  la  porcelaine,  moulds  sur  des  modeles 
de  bon  goOt,  sont  fort  dignes  de  I’attention  des  curieux.  S’ils  deviennent  rares 
aujourd'hui,  le  souvenir  de  bon  nombre  d’entre  eux  nous  est  conserve  par  des 
reproductions  modernes  en  bronze. » 

La  fabrique  de  la  rue  Fontaine-au-Roi,  plus  connus  sous  le  nom  de  manufac¬ 
ture  de  la  Courtille,  fut  fondee  en  1773  par  Locre  ainsi  que  nous  I’avons  dit  dans 
la  premiere  partie  de  ce  travail.  Quelques  annees  plus  tard,  Locre  s’associa  ii  un 
sieur  Russinger,  que  nous  voyons  au  commencement  du  siecle  diriger  seul 
I’exploitation  avec  le  litre  d’entrepreneur.  Selon  Peuchet,  la  manufacture  de  la 
rue  Fontalne-au-Roi  etait  la  plus  importante  de  cedes  qui  existaient  a  Paris  en 
1800:  on  y  fabriquait  tousles  genres,  depuis  les  services  ordinaires jusqu’aux 
pieces  les  plus  artistiques;  elle  produisait  beaucoup  de  statuettes  et  objets  de 
fantaisie  en  biscuit;  un  service  etabli  par  Russinger  obtenait  un  grand  succes: 
il  etait  a  fond  Wane  orne  de  fleurettes  en  bleu;  ce  fut  une  des  premieres  fabri- 
ques  franqaises  qui  appliquerent  les  couleurs  de  grand  feu;  non  seulement  elle 
produisait  ce  beau  bleu  sous  couverte  qui  fut  connu  presque  en  mOrne  temps 
que  la  fabrication  de  la  porcelaine  elle-meme,  mais  encore  elle  livrait  au  com¬ 
merce  un  fond  jaune  dit  ecaille  et  un  fond  gris  violace. 

M.  Pouyat,  qui  dirigeait  deja  une  grande  entreprise  de  roulage  pritlafabrique 
de  la  Courtille  vers  1804.  Russinger  continua  quelques  annees  son  concours. 

Les  produits  de  cette  fabrique  furent  marques  des  son  origine  de  deux  flam¬ 
beaux  croises.  Lorsqu’elle  devint  la  propriety  de  la  maison  Pouyat,  I’ancienne 
marque  fut  conservee,  mais  on  y  ajouta  un  P  et  un  Y.  Ces  marques  .soni  tres 
recherchees  des  amateurs. 
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Les  renseignemenls  que  nous  avons  trouves  dans  les  ouvrages  du  temps  surla 
fabrique  de  la  Courtille,  nous  presentent  les  divers  directeurs  de  cette  manufac¬ 
ture  romme  constamment  preoccupes  d’y  infroduire  les  precedes  de  fabrication 
les  plus  nouveaux  et  les  plus  perfectionnes.  Alexandre  Brongniart  confirme  cette 
opinion  ct  il  dit  que  ce  fut  la  premiere  fabrique  de  porcelaine  dure  qui  em- 
ploya  le  precede  du  coulage;  il  y  fut  introduit  des  1700  par  un  ouvrier  nomine 
Tendellc.  Ce  n’est  qu’en  1814  qu’on  a  commence  a  appliquer  le  coulage  a  Sevres. 

Les  cinq  fabriques  dont  nous  venons  de  parler  tiraient  leurs  premieres 
inatieres  de  Limoges;  trois  d’entre  elles  recevaient  ces  matieres  toutes  prepa- 
rees,  mais  la  manufacture  delarue  Fontaine-au-Roi  et  celle  de  la  rue  de  Bendy 
ctaienf  assez  largement  installees  et  assez  bien  outillees  pour  pouvoir  procedcr 
par  elles-memes  aux  diverses  manipulations  que  doivent  subir  les  p^tes  et 
I’email.  Limoges  leur  envoyait  les  kaolins  et  les  feldspaths  a  I’otat  brut. 

Nous  avons  trouve  les  traces  d’une  sixieme  fabrique  omise  par  les  auteurs 
du  dictionnaire  de  commerce  probablement  parce  qu’alors  les  travaux  y  etaient 
presque  abandonnes,  nous  voulons  parler  de  la  manufacture  fondee  en  178:1 
par  M.  Nast  pere,  rue  de  Popincourt,  et  transferee  plus  tard  rue  des  Amandiers. 
.\ous  reviendrons  sur  cette  usine  qui  acquit  plus  lard  une  veritable  impor¬ 
tance. 

Ainsi,  au  commencement  du  siecle,  Paris  ne  possedait  que  six  fabriques  de 
porcelaines,  tandis  que  vers  178o  il  en  avait  compte  10  et  encore  ce  nombre 
s’etait-il  augmente  lorsque  I’industrie  devint  plus  libre  a  la  suite  du  mouvement 
revolulionnaire.  I.a  fabrication  de  la  porcelaine  quittait  done  son  premier  ber- 
ceau ;  il  y  avait  a  cela  plusieurs  raisons;  d’abord  la  cherte  du  combustible,  I’un 
des  motifs  qu’alleguait  I’ancien  regime  lorsqii’il  prenait  des  mesures  pour  res- 
treindre  le  nombre  des  fabriques  de  porcelaines  a  Paris,  etait  que  leur  trop  grand 
nombre  compromettrait  rapprovisionnement  de  la.capitale  en  bois  de  chauffage, 
cette  raison  que  nous  n’avons  pas  a  defendre  au  point  de  vue  economique,  n’etait 
pas  sans  valeur  a  une  epoque  ou  les  moyensde  transports  n’existaient  qu’a  I’etat 
rudimentaire ;  quoi  qu’il  en  soil,  la  cherte  du  combustible  eCit  .suffi  pour  bannir 
les  usines  de  porcelaine  de  Paris  etde  sa  banlieue  mais  lorsque  la  porcelaine  dure 
eut  remplacela  porcelaine  tendre,  I’eloignement  des  carrieres  ou  se  trouvaient 
les  matieres  premieres  rendit  encore  plus  difficile  I’existence  des  fabriques  pari- 
siennes.  D’apres  un  document  offlciel  que  nous  avons  eu  sous  les  yeux,  le  prix 
de  transport  par  le  roulage  de  tOO  kilogrammes  de  marchandise,  pour  un  par- 
cours  de  tOO  lieues,  etait  encore  de  80  fr.  en  1810.  On  voit  combien  il  etait  naturel 
alors  que  les  fabriques  de  porcelaines  vinssent  s  etablir  eu  Limousin,  pres  des 
carriere  do  kaolin  et  dans  un  pays  oii  le  bois  abondait. 

Cependant  le  centre  de  production  Limousin  ne  se  developpa  qifassez  lente- 
tement.  Voici  a,  ce  sujet  quelques  donnees  statistiques  que  nous  empruntons  a 
un  petit  travail  public  en  1839  par  un  manufacturier  de  Limoges,  M.  Alluaud. 
Avant  1789  les  produits  de  la  manufacture  royale  de  Limoges  et  ceux  de  la 
fabrique  de  M.  de  la  Seinic,  a  St-Yrieix,  s’elevaient,  annee  moyenne,  a  la  somme 
de  130,000  francs,  pendant  la  Revolution  le  nombre  des  manufactures  de 
Limoges  s’eleva  a  trois;  la  manufacture  de  St-Yrieix  continua  a fonctionner,  et 
cependant  la  production  annuellc  ne  s’elcvait  idus  qu’aii  chiffre  de  80,000  IV. 
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Enfln  sous  le  Consulat  etl’Empire  les  produits  des  qiiatre  fabriques  limousines, 
Limoges  et  St-Yrieix,  qui  en  1808  ont  ete  evalues  a  230,000  fr.  ne  se  sont  pas 
elevees  depuis  a  plus  de  300,000  fr.  Nous  verrons  plus  loin  que  ce  n’est  quV 
pres  1815  que  le  groupe  limousin  prit  une  importance  considerable. 

Sous  I’Empire,  il  s'etablit  quelques  nouvelles  fabriques  a  Paris.  La  manufac¬ 
ture  de  d’Honore  et  Dagoty,  qui  devait  obtenir  plus  tard  une  certaine  notoriete 
artistique,  existait  deja  en  1806  ;  a  la  mome  date  nous  avons  vu  mentionner  les 
fabriques  de  Darte  et  de  Bertrand. 

Des  1802  il  existait  une  manufacture  a  Fontainebleau;  elleetait  dirigee  par  un 
sieur  Burckweil. 

Orleans  parait  avoir  eu  simultanement  deux  fabriques.  La  plus  ancienne,  qui 
existait  deja  en  1733  et  produisaitalors  de  la  porcelaine  tendre,  a  livre  au  com¬ 
merce  des  porcelaines  dont  la  decoration  etait  tres  remarquable ;  elle  etait  dirigee 
au  commencement  du  siecle  par  Dubois,  auquel  Lebrun  succeda;  a  la  mfime  date 
nous  avons  vu  citer  une  autre  fabrique  appartenant  a  MM.  Dabaud  ct  Barlois.  Un 
autre  fait  semble  indiquer  qu’Orleans  avait  alors  une  certaine  importance  au 
point  de  vue  ceramique ;  il  existait  dans  cette  ville  un  entrepot  des  kaolins  de  la 
Haute-Vienne;  il  n’y  avait  alors  en  France  qu’un  autre  etablissement  semblable, 
e’etait  I’entrepOt  de  Paris. 

La  fabrique  de  Chantilly  fut  fondee  en  1805  par  Pigory  ;  nous  aurons  a  nous 
occuper  encore  de  cette  manufacture  qui,  a  plusieurs  reprises,  a  vu  se  realiser 
pour  la  premiere  fois,  de  grands  progres  dans  les  precedes  de  fabrication. 

En  1802  il  se  fonda  a  Valognes  une  manufacture  qui  devait  bientOt  etre  trans- 
portce  a  Bayeux  oil,  sous  la  direction  de  la  famille  Langlois,  clle  devait  obtenir 
un  long  succes  dans  la  fabrication  des  porcelaines  a  feu. 

Enfln  un  document  offlciel  de  1803  nous  permet  de  constater  a  cette  date 
I’existence  d’une  fabrique  de  poi’celaine  a  Moulins  et  d’une  autre  a  Nevers. 

Nous  aliens  maintenant  jeter  un  rapide  coup  d’ceil  sur  I’industrie  porcelal- 
niere  a  Fetranger  pendant  les  quinze  premieres  annees  du  siecle. 

.4u  commencement  du  XIX'  siecle  la  manufacture  de  Meissen  etait  fort  dechue 
de  son  ancienne  splendour.  Un  M.  Marshall,  qui  la  visita  vers  1800,  en  aporte  le 
jugement  suivant  que  nous  avons  retrouve  dans  une  compilation  de  cotteepoque ; 
«  J’ai  vu  les  plus  belles  pieces  qui  ont  ete  manufacturees  depuis  la  reouverture 
do  la  fabrique  ;  il  mo  semble  que  cette  fabrique  est  perdue  ;  le  blanc  n’en  est  pas 
si  beau,  les  pointures  n’en  sont  pas  aussi  flnes  qu’autrefois.  La  Saxe  devrait 
tacher  de  recouvrer  cette  perte,  puisque  toutes  les  fabriques  etablies  dans  I’An- 
glolerre,  la  France  etla  Ilollande  n’appror.haient  pas  de  Meissen  quand  elle  etait 
florissante.  «  Brongniart,  qui  avait  visite  Meissen  en  1812,  nous  donne  une  des 
causes  de  la  decadence  de  cette  manufacture.  Les  proeddes  de  fabrication,  qui 
resterentlongtemps  les  memes  qu’a  I’epoque  de  Boetger,  etaient  tonus  secrets  avec 
le  plus  grand  soin.  «  Cette,  sequestration,  nous  dit  Feminent  directeur  de  Sevres, 
fit  plus  de  tort  que  de  profit  a  Meissen,  car  les  directeurs  se  confiant  dans  lours 
precedes  secrets  no  croyaient  pas  devoir  on  chercher  d’autres,  et  pendant  ce 
temps  les  fabriques  de  France,  etablies  60  ans  plus  tard,  falsaient  des  progres 
rapides  dans  le  faconnage  et  siirtout  dans  la  cuisson.>)  Brongniart  dit  avoir  encore 
vu  a  Meissen,  en  1812,  l(‘s  anciens  fours  allemands  en  demi-cylindre  couche. 
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On  faisait  encore  beaucoup  do  cas,  au  commencement  de  ce  siccle,  do  la  manu¬ 
facture  de  Franckenthal,  dans  le  Palatinat,  que  nous  avons  vu  etablie  par  Han- 
nong  lorsqn'il  fut  oxpulse  de  France.  Les  contemporains  admiraient  surtout  ses 
belles  dorures  ;  il  parait  qu’il  sortait  de  cette  usine  des  pieces  dordes  en  plein 
qui  avaient  Fapparence  de  vases  en  or  massif.  Ces  productions  plus  riches  que 
de  bon  goCit  avaient  alors  un  grand  succes. 

ba  manufacture  de  boui.sbourg,  pres  de  Stuttgard,  etablie  vers  1800  par  le  due 
do  Wurtemberg  jouissait  aussi  de  quelque  notoriete.  Voici  comment  s'exprime  sur 
ses  produits  leDictionnaire  des  arts  et  metiers,  edition  de  I’abbe  J oubert ;  «  Quoique 
la  pate  et  la  couverte  soit  d'un  gris  cendre,  ello  e.st  des  plus  refractaire;  on  en  a 
forme  des  morceaux  d’ architecture  du  meilleur  gofit  qui  ont  jusqu’a  quatre  ou 
cinq  pieds  do  haut.  »  Le  lecteur  devra  rapprocher  ce  passage  des  nmseignements 
que  nous  avons  donnes  dans  la  premiere  partie  de  ce  travail  sur  le.s  porcelaines 
archite.cturales  de  Ruen-Retiro. 

Nos  lecteurs  liront  avee  interet  les  passages  .suivants  relatifs  a  la  manufacture 
de  Vienne;  nous  les  emprimtons  a  un  ouvrage  de  geographie  public  en  1802; 
«  La  fabrique  de  porcelaine  est  pour  le  compte  du  souverain.  311  ouvriers  y  sent 
employes,  la  porcelaine  est  plus  epaisse  que  celle  de  Rerlin,  de  Saxe  et  de  Furs- 
tenberg  et  surtout  elle  est  plus  grise ;  pour  ce  qui  est  de  la  peinture,  ellc  e.st 
infiniment  au  dessous  des  trois  fabriques  que  Ton  vient  de  nommer.  On  n’y 
fait  pas  non  plus  de  ces  grands  vases  de  forme  elegante  et  moderne.  Le  plus 
grand  debit  de  cette  porcelaine  est  en'  Tiirqiiie,  e’est  pourquoi  les  formes  et  la 
peinture  restent  longtemps  les  memes;  par  la  mOme  raison,  on  y  trouve  beau- 
coup  do  choses  qui  sont  en  usage  en  Orient  et  qu’on  ne  rencontre  pas  ailleurs.  >> 
D'aulre  part.Rrongniart  nous  apprend  que  M.  Niedormayr,  qui  pritla  direction 
dela  manufacture  de  Vienne,  en  1801,  etablit  a  Engelhardzelle,  une  fabrique 
succursale  tant  pour  la  preparation  des  matieres  que  pour  la  fabrication  de  la 
porcelaine  blanche,  qui  etait  envoyee  a  Vienne  pour  Otre  decoree.  Vers  1810  le 
nombre  du  personnel  s’elevait  a  oOO  personnes  ;  plus  tard,  la  fabrique  d’Engel- 
hardzelle  fut  supprimee  et  le  nombre  des  ouvriers  reduit  a  330. 

Peuchet,  que  nous  avons  cite  plusieurs  fois  deja,  nousdit  que  la  manufacture 
de  Rrunswick  fournissait  au  commencement  du  .siecle  des  produits  recherches 
par  leur  beaute  et  par  leurs  bonnes  qualites. 

La  manufacture  de  Berlin  etait  florissante  au  commencement  du  siecle  ;  ses 
produits  ont  raeme  ete  un  instant  aussi  estimes  que  ceux  de  Meissen. 

Parmi  les  fabriques  allemandes  qui  existalent  pendant  la  periode  que  nous 
etudions,  nous  citerons,  comme  jouissant  d’une  vogue  europeenne,  les  fabriques 
Charlotenbourg.  qui  livraient  au  commerce  les  porcelaines  de  sante,  que  Fourmy 
nous  avait  fait  connaitre  des  la  fin  du  XVIIP  siecle.  La  manufacture  royale  de 
Baviere,  a  Nymphenbourg  :  on  n’y  faisait  quele  blanc  qui  etait  decore  a  Munich; 
la  fabrique  de  Ratisbonne,  fondee  en  1808,  se  livra  surtout  a  la  production  des 
pipes  en  porcelaine  et  des  instruments  de  chlmie;  la  manufacture  de  Gothie 
etait  en  pleine  activite  en  1815;  plusieurs  fabriques  existaient  en  Brandebourg, 
et  le  groupe  porcelainier  de  la  Roheme  avait  deja  une  importance  notable. 

Dictionnaire  du  commerce,  de  Peuchet  nous  donne,  dans  un  long  article, 
des  details  interessants  sur  la  manufacture  de  Copenhague  en  1802;  nous 
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allons  les  resunier  rapidement.  La  manuracture  alors  dii’igee  par  M.  Muller 
etait  tres  florissante,  elle  comptait  trois  fours  et  un  personnel  de  300  ouvriers, 
dont  40  elaient  occupes  a  I’atelier  de  peinture.  Les  qualites  de  porcelaine  de 
Copenhague  etaient,  selon  le  Diclionnaire  du  commerce,  d’etre  nioins  vitreuse 
que  cello  de  la  Chine,  d'avoir  la  pate  du  biscuit  plus  legere  et  plus  scrree  que 
celle  de  Saxe;  le  pidx  des  assiottesdecorees  en  blanc xariait  de  4o  sous  a  U  livres 
.’)  sous  la  piece,  selon  qu’elles  etaient  de  troisieme,  de  seconde  ou  de  premiere 
qualite. 

La  manufacture  imperiale  de  St-Petersbourg,  situce  sur  la  rive  droite  de  la 
Neva,  donnait  de  beaux  produits. 

La  fabrique  de  Doccia,  pres  Florence,  etait  dans  un  etat  tresflorissant,  grace  ii 
riiabile  direction  de  son  proprietaire  le  marquis  de  Ginori.  Void  ce  que  nous 
lisons  dans  un  ouvrage  du  temps:  «  Les  ouvrages  de  cette  manufacture  sont 
inferieurs  a  la  porcelaine  de  Saxe  et  de  Sevres;  le  blanc  n’en  estpas  aussi  beau, 
mais  les  dessins  en  sont  fort  agreables  ;  For  est  d’une  fort  belle  couleur;  on  y 
execute  des  ouvrages  qu’on  ne  voit  pas  ailleurs,  comme  des  figures  modelees 
d’apres  les  plus  belles  statues  de  I’antiquite,  de  la  hauteur  de  quatre  pieds  et 
davantage,  formees  de  deux  pieces  seulement;  des  reliefs  colores  et  dores;  tons 
ces  ouvrages  se  travaillent  en  grande  partie  par  les  habitants  du  pays,  qui  ont 
etc  dresses  par  des  maitres  qu’on  a  fait  venir  a  grands  frais.  Pour  les  progres  de 
cette  manufacture,  M.  Ginori  a  fait  line  collection  immense  desmodeles  des  plus 
beaux  morceaux  de  I'antiquile,  les  uns  en  cire,  d’autres  en  piatre,  etc.,  et  il  a 
forme  un  cabinet  qui  renferme  toutes  les  terres  et  toutes  les  pierres  de  la  Tos- 
cane.  » 

I.a  fabrique  de  Madrid  etait  encore  en  activite  au  commencement  du  .siecle  ; 
mais  nous  n’avons  pu  recueillir  aucun  detail  interessant  sur  cette  usine  qui 
fut  detruite  en  t812. 

Quand  a  I’Angleterre,  bien  que  la  decouverte  des  kaolins  et  des  pegmatites 
alteries  du  Cornwal  date  des  premieres  annees  de  ce  siecle,  il  n’existait  alors 
aucune  fabrique  de  porcelaine  dure  dans  les  Royaumes-l'nis. 


Ainsi  que  nous  le  disions  plus  haut,  la  fabrication  de  la  porcelaine  dure  etait 
parfaitemcnt  connue  en  France  avantla  decouverte  des  carricresde  kaolins  de 
St-Yrieix.  Les  premiers  precedes  de  fabrication  ressemblen t  d’ailleurs  au  moins 
pour  les  lignes  generales,aux  precedes  longtemps  suivis  che/,  nous.  La  preparation 
des  matieres  premieres  ne  dilferait  pas  essentiellement  de  ce  qu’elle  est  aujour- 
d’hui :  le  diicantage  des  terres,  le  broyage  des  feldspaths  par  voie  humide,  le 
melange  des  p4tes,  se  faisaient  comme  de  nos  jours;  le  faqonnage  avait  de  grands 
rapports  avec  ce  qu’il  est  encore,  mais  la  cuisson  diffcrait  notablement  de  la 
cuisson  actuelle:  le  four  n’avaitqu’un  ctage;  la  partie  que  Ton  appellc  giinerale- 
mentle  globe  n’etait  done  pas  separee  de  la  partie  infdrieure.  La  porcelaine 
subissait  deux  cuissons:  la  premiere  durait  12  ou  13  heures,  apres  ce  laps  de 
temps  le  biscuit  etait  retire  des  gazettes  (chaque  cuisson  nece.ssitait  un  encas- 
tage)  et  porte  a  I’atelier  d’fmiaillage;  apres  avoir  ete  emaillees,  les  pieces  remises 
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,;n  cazetles  rectivaieut,  uiie  deuxieiiie  cuisson  qui  (ilail  plus  ptuloiigiie  que 
la  premiere.  Mous  devons  ajouter  qu’a  celte  dpoque  on  savait  tres  bien  que  les 
Chinois  procedaient  d’une  I'aeon  loute  differentc  et  cuisaient  en  meme  .temps  la 
poi'celainc  et  remail. 

j,e.s  fours  elaient  circulaires— au  moins  eu  1' ranee  — leurs  dimensions  etaienl 
ovneralement  de  douze  pieds  de  diametre  sur  une  hauteur  f'gale,  Touverture  do 
la  cheminee  avail  un  pied  de  large;  les  alandiers  elaient  an  nomhre  de  trois  ou 
([ualre.  i.es  fours  elaient  construits  en  hriques  et  revetus  exierieurement  d’une 
bonne  maconnerie  on  piorre  de  laille  assujetties  encore  paj'  une  solide  ai-matui'o 
de  cerceaux  et  de  bai'res  de  fer. 

befourcylindrique  vertical,  que  quelques  ouvi'ages  leclinologiques  du  XVlli' 
siecle  que  nous  avons  eus  sous  les  yeux  comparent  assez  justemenl  a  un  lour, 
parait  avoir  etc  invente  en  trance;  il  a  ete  plus  tard  inlroduit  en  Angleterre  pour 
la  cuisson  de  diverses  poteries  par  les  fabricants  du  Straffordsbire  et  au.s.si  par 
Weedgwood.  Ce  n'est  que  vers  181d  qu'il  a  commence  a  se  repandre  en  Europe 
oil  on  I’a  applique  a  la  fabrication  de  poteries  d’especes  tres  differentes. 

I.es  fours  il  double  laboratoire,  dans  lesquels  la  porcelaine  estcuite  en  dagounii 
et  recoil,  apres  I’emaillage,  la  cuisson  complete,  paraissent  assez  anciens. 
Nous  les  voyons  employer  des  ITto  a  Lille,  puis  vers  la  fm  du  XVIIP  siecle  ii  la 
manufacture  de  llilb;  mais  ce  n’est  qu'au  commencement  de  notre  siecle  qu’ils 
commencerenta  se  repandre,  et  il  est  probable  qu’a  cettc  epoque  I'ancien  four 
il  un  seul  laboratoire  etait  encore  tres  commun.  Xous  n’avons  cerlainement  pas 
besoin  de  faire  remarquer  combien  etait  considerable  le  progres  realise  par  Ic 
nouveau  four,  grace  auquel  le  meme  feu  servait  a  cuire  le  biscuit  et  la  porce¬ 
laine  emaillee. 

(juoi  qu’il  en  soil,  I’ancien  four  francais  vertical  et  ii  un  seul  laboratoire  etait 
deja  un  progres  surle  four  allemand  horizontal,  dans  lequelune  partie  du  iabo- 
ratoii'e  unique,  par  suite  de  la  mauvaise  repartition  de  la  chaleur,  etait  inutilisee 
et  devait  etre  remplie  de  cazettes  vides.  Nous  voyons  cependant  ce  four  eli'c 
encore  employe  en  1800,  a  la  manufacture  de  Vienne  et,  comme  nous  le  verrons 
plus  loin,  llrongniart  le  retrouva  encore  en  1812  ii  .Meissen.  Cependant  les  fours 
verticaux  commencerent  a  etre  introduils  en  Allemague  ii  cette  epoque  ou  peu 
apres,  a  litre  d’essai  il  est  vrai  dans  la  plupart  des  cas.  Le  premier  four  droit  fut 
construit  a  Vienne  des  1809,  mais  on  ne  sut  pas  tres  bien  s’en  servir  des  les 
debuts;  les  meme  essais  ne  commencerent  a  Herlin  que  vers  1812. 

Pendant  la  periode  que  nous  etudions,  il  ne  semble  pas  qu’aucun  manufacturier 
eutsonge  a  appliquer  le  charbon  de  lerre  a  la  cuisson  do  la  porcelaine  ;  cepen- 
daut  des  1782  des  essais  heureux  avaient  etc  fails  par  Ifourdon-Desplanches 
il  la  fabrique  du  I’aubourg-St-ilenis  qu’il  dirigeait  alors;  cos  essais  I’urent 
couronnes  d’un  plein  succes  (1  |,et  ilcstd’aulant  plus  difficile  de  comprendre  que 
cemode  de  cui.sson  economique  ait  ele  aba-ndonne,  quedepuis  longtemps  I’em- 
ploi  de  laliouille etait  connu  en  France;  des  la  fin  du  XVIIP  siecle  on  connais- 
saitle  plus  grand  nombre  des  gites  houillers  de  notre  pays;  il  est  vrai  que  la 
plupart  n’dtaient  pas  exploites,  d’apres  un  document  quo  nous  avons  sous  les 


.1)  bes  cs.sais  sciiihbiblos  eurent  aussi  lieu  ii  Lille  en  178». 
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yeux,  en  1787,  I’iniportation  en  France  du  charbon  de  terre  s’eleva  a  3,820,063 
quintaux;  I’exportation  atteignit  a  peine  600,000  quintaux.  Un  autre  document; 
celui-ci  retrouve  par  Jacquemart,  constate  qu’en  1786  Bourdon-Desplanches avail 
deja  fait  vingt  cuites  a  la  houille. 

Les  porcelaines  de  la  periodeimperiale  sont  en  general  d’une  belle  fabrication; 
le  Wane  est  irreprochable  par  suite  de  I’emploi  exclusif  des  kaolins  de  la  meil- 
leure  qualite,  les  pieces  tournees  sont  executees  avec  une  grande  habilete,  les 
objets  moulds  le  sont  tres  habilement,  les  ornements,  les  figurines  etc.,  mo- 
deles  le  plus  souvent  en  biscuit,  sont  repares  avec  soin.  On  pent  cependant 
reproeber  a  certaines  manufactures,  surtout  aleur' debut,  d'avoir  fabrique  des 
porcelaines  trop  vitreuses. 

Les  formes  des  porcelaines  de  cette  dpoque  sont  en  general  meilleures  que 
celles  des  meubles  et  des  autres  objets  de  I’aft  industriel.  L’or  joue  un  grand 
role  dans  la  decoration,  il  est  d’une  tres  belle  qualite  et  tres  bien  applique.  Dans 
les  belles  pieces  on  brunissait  «  a  I’etfet »  certaines  parties  des  dorures,  e’est-a-dire 
qu’en  donnant  un  plus  grand  eclat  que  celui  du  fond  a  des  traits  et  ii  des 
baebures,  onformait  ainsi  des  dessins  se  detaebant  en  brillant,  on  faisait  ainsi 
des  ornements,  des  fleurs  et  meme  des  figures  et  des  groupes.  Ce  genre  de 
decoration  n’a  guere  etc  applique  qu’a  I’opoque  dont  nous  nous  occupons.  Les 
couleurs  au  feu  de  mouffle,  bien  moins  nombreuses  qu’aujourd’hui  etaient  sou¬ 
vent  tres  bien  employees,  mais  dans  beaucoup  de  manufactures  e’etait  la  la  partie 
faible  de  la  fabrication.  Les  couleurs  de  grand  feu  etaient  peu  connues  et  au 
nombre  de  deux  ou  trois  seulement.  On  savait  deja  tres  bien  appliquer  le  bleu  de 
four  dont  on  faisait  des  fonds  tres  beaux;  le  fond  dit  «  ecaille  »  se  rencontre 
aussi  assez  frequemment  de  belle  qualite. 


II 


Nous  allons  maintenant  etudior  rapidement  la  periode  qui  s’etend  de  1813 
a  1830. 

L’industrie  fit  de  grands  progres,  grace  ala  paix  et  au  calme  qui  regnerent  en 
Europe  pendant  la  Restauration.  La  ceramique  devint  un  des  objets  favori  de 
I’etude  des  savants  et  regut  une  grande  impulsion;  toute  Faction  utile  pour  aine- 
liorer  les  produits  de  Fart  du  potier  se  partage  entre  la  France,  les  pays  alle- 
mands  et  FAngleteFre.  Mais  nous  devons  laissef  de  cote  ce  dernier  pays  oil  il  ne 
s'est  pas  fabrique  de  porcelaine  reelle  al’cpoque  que  nous  allons  etudier,  C’cst 
en  France  que  la  porcelaine  a  regu  pendant  la  premiere  moitie  de  ce  siecle  son 
plus  grand  perfectionnement  scientifique  et  artistique.  Ce  resultat  est  db  en 
grande  j)artieaFinftuence  de  la  manufacture  de  Sevres.  Lorsque,en  terminant  ce 
travail  nOus  etudierons  Fhistoire  de  notre  grande  usine  nationale,  nous  aurons 
d’ailleurs  a  constater  que  jusqu’a  notre  epoquo  elle  a  continue  a  exercer  le  role 
d'initiatrice  au  grand  profit  do  Findustrie  privee  dont  il  ne  peut  etfe  question 
ici  de  rabaisser  les  efforts; 
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Chaptal  ecrivait  en  1819,  dans  son  ouvrage :  De  Vinduslrie  frangaise  qu’il  exis- 
tait  22  fabriques  de  porcelaine  a  Paris  et  60  en  France.  La  premiere  de  ces  indi¬ 
cations  estnianifestement  inexacte;  I’eminent  chimiste  a  du,  celasemble  evident, 
comprendre  sous  le  nom  go'meral  de  fabriques  un  certain  nombre  d'ateliers  de 
decoration.  Quant  au  second  chiffre  il  nc  nous  parait  pas  admissible,  malgrti 
I’etendue  et  la  rapidito  des  progres  de  I’industrie  porcelainiere  sous  la  Kes- 
tauration. 

Le  centre  berrichon,  qui  a  pris  depuis  une  trentaine  d’annees  une  importance 
considerable,  commencait  des  lors  a  se  former.  La  manufacture  de  Vierzon  etait 
creee  en  1816  par  MM.  Petri  et  Rousse;  quatorze  ans  apres,  elle  possedait  le  pre¬ 
mier  moteur  a  vapeur  qui  ait  ete  installe  dans  une  fabriquo  de  porcelaine. 

D’autre  part,  le  groupe  limousin  prenait  un  developpement  considerable :  le 
nombre  des  usines  du  departement  de  la  Ilaute-Vienne  s’elevait  bientdt  a  16  et 
le  chiffre  des  affaires  approchait  de  trois  millions  vers  1828  —  par  chiffre  des 
affaires  nous  entendons  simplement  la  somme  des  produits  vendus.  11  convient 
de  remarquer  que  le  prlx  de  la  porcelaine  ayant  beaucoup  baisse,  I’extension 
prise  par  I’industrie  limousine  n’est  pas  exprimee  d’une  maniere  juste  par  la 
difference  qui  existe  entre  le  chiffre  de  300,000  fr.,  que  nous  donnons  plus  haut 
comme  exprimant  les  produits  vendus  annuellement  pendant  les  dernieres 
anneesde  I'Empire,  etle  chiffre  de  pres  de  3,000,000  fr.  ayantpour  I’annee  1828  la 
meme  signification  ;  d’apresnos  calculs,  il  faudrait  doubler  la  difference  qu’il  y 
a  entre  les  deux  chiffres  deja  cites  pour  avoir  une  idee  de  I’extension  prise,  en 
rrioins  de  quinze  ans,  par  I’industrie  porcelainiere  dans  leseul  departement  de  la 
Haute-Vienne. 

Les  fabricants  parisiens  se  distinguerent.  particulierement  a  I’exposition  de 
1819.  Lafabrique  de  MM.  Nast  freres,  rue  des  Amandiers-Popincourt,  dont  nous 
avons  dit  dejii  quelques  mots  et  qui  etait  alors  une  des  plus  anciennes  de  la 
capitale  (elle  remontait  a  1774)  requt  la  recompense  supreme.  Cette  manufac¬ 
ture  semble  s’Otre  surtout  attachee  a  produire  des  pieces  d’une  fabrication  par- 
faite  et  de  grande  dimension,  etle  exposait,  par  example,  des  colonnes  ayant  pres 
de  6  pieds  de  hauteur  et  un  cadran  d’horloge  ne  mesurant  pas  moins  de  7  pieds 
de  diametre.  MM.  Nast  faisaient  alors  tres  peu  de  porcelaines  peintes;  leurs  pro¬ 
duits  etaient  remarquables  par  la  perfection  du  faqonnage. 

Lafabrique  du  boulevard  des  Italiens,  appartenantaM.  Schoelcher,. etait  alors 
une  des  plus  considerables  de  Paris;  independammentde  son  commerce  en  France 
qui  etait  considerable,  les  etrangers  recherchaient  beaucoup  ses  produits. 

La  fabrique  de  la  rue  de  Crussol,  ancienne  manufacture  du  prince  de  GalleSj 
dont  nous  n’avons  trouve  aucune  mention  sous  I'Empire  et  qui  peut-etre  avait 
interrompu  sa  production,  reparait  a  I’exposition  de  1819,  elle  etait  dirigee  par 
MM.  Cadet  de  Vaux  et  Denuelle.  Suivant  I’appreciation  du  jury,  les  formes  des 
pieces  qu’elle  avait  expose  etaient «  superbes  »  et  leur  execution  tres  soignee. 

La  fabrique  de  MM.  Darde,  rue  de  la  Roquette,  produisait  des  porcelaines 
artistiques  et  jouissait  d’une  grandO  reputation  en  France  et  a  I’eti’anger.  «  Les 
divers  objets  qu’ils  avaient  exposes  prouvent;  disait  le  rapport,  qu’ils  peuvent 
execute!’  les  pieces  les  plus  diffleiles.  « 

Nous  avons  en  outre  releve,  soit  dans  le  compte  rendu  du  jury,  soit  dans  les 
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journaux  de  repoque,  plusieurs  noras  des  principaux  fabricants  parisiens.  Voici 
cette  coiirte  liste ;  Despretz  rue  des  Recollets;  Spoonner,  rue  du  Cadran,  ce 
maaufaclurier  avait  un  brevet  pour  un  nouveau  procede  d’impression  surporce- 
laine;  Bazire,  Leconile  qui  I'abriquait  des  bijoux  sur  porcelaine,  genre  qui  ne 
parait  pas  avoireu  un  grand  succes,  bien  qu’il  seinble  susceptible  de  fournir  des 
prodiiits  interessants  ct  qu  a  diverses  epoques  on  ait  tente  de  I’exploiter; 
Dagoty  et  llonore,  boulevard  Poissoniiiere,  une  des  premieres  manufactures  de 
France,  disen  ties  publications  du  temps;  Dilh,  Jue  du  Temple,  qui  se  maintenait 
a  la  hauteur  de  la  haute  situation  qu'il  avait  su  conquerir  dans  I’industrie  por- 
celainiere. 

La  manufacture  de  Bayeux,  etablie  d’abord  a  Yalognes,  en  180i,  avait  beaucoup 
ameliore  ses  produits;  elle  se  livrait  surtouta  la  fabrication  des  porcelaines  dites 
ii  feu.  Kappelons  a  ce  sujet  quo  les  porcelaines  a  feu,  qu’on  appelait  aussi  hygio- 
cerames,  sont  anciennes  dans  la  fabi’ication  fraiicaise;  un  proces-verbal  conserve 
aux  archives  nationales  constate  que  la  manufacture  de  la  rue  de  RiuTdly,  a  Paris, 
elait  deja  parvenu  ii  en  produire  des.lTSl.  Quoi  qu’il  en  soit,  ce  fut  M.  Joakim 
Langlois,  proprietaire  de  la  fabrique  de  Bayeux,  qui  parvint  le  premier  a  fabri- 
quer  industriellement  les  porcelaines  a  feu  ;  il  alfranchit  ainsi  le  pays  d’un 
tribut  assez  lourd  qu’il  payait  al’induslrie  etrangere  ;  il  tirait  les  kaolins  qu’il 
employait  des  Pieux  (Manchei,  80  ouvriers  etaient  employes  a  la  fabrication, 
dont  les  produits  s’ecoulaient  surtout  en  Russie. 

Nos  retrouvons,  a  I’expositionde  1819,  un  vieux  porcclainier,  Lanfrey  ou  Lan- 
fray  successeur  de  Custine  ii  fusine  de  Niedervillers.  Les  produits  de  cette  ma¬ 
nufacture,  parmi  lesquels  on  remarquait  un  grand  nombre  de  groupes  en 
biscuit,  etaient  Ires  estimes  et  s’exportaient  surtout  en  Hollandc  et  sur  les  herds 
du  Rhin. 

Nous  tdlons  maintenant  nous  occuper  des  nianufacturiersde  la  Kaute-Vienne. 
Nous  avons  fondu  ensemble  les  renseignements  que  nous  avons  recueillis  a 
diverses  sources. 

La  manufacture  des  freres  Alluaud,  qui  etait,  en  1819,  la  plus  considerable  de 
Limoges,  avait  ele  etablie  en  1810,  sur  la  rive  droite  de  la  Vienne;  elle  compre- 
nait  trois  fours,  dont  deux  de  10  pieds  de  diametre  et  un  de  8  pieds  seulement; 
elle  occupait  100  personnes,  elle  ecoulait  ses  produits  ii  Paris,  dans  le  centre  et 
Ic  midi  de  la  France,  et  enexportait  en  outre  une  partie  en  Allemagne,  en  Italie, 
en  Espagne  et  aux  Etats-Unis. 

A  cote  de  la  manufacture  Alluaud,  maisbien  loind’elle,  seplacaitla  fabriquedc 
M.  Tharaud,  qui  occupait  80  ouvriers  et  s’efforqail  de  livrer  au  public  des  pro¬ 
duits  bien  etablis.  Elle  avait  expose,  en  1819,  entre  autres  belles  pieces,  un  vase 
qui  mesurait  quatre  pieds  et  demi  de  hauteur. 

La  fabrique  de  Lurey-Levy,  arrondissement  de  Moulius,  etablie  par  M.  Bur- 
guin,  produisait  des  porcelaines  ordinaires;  les  05  ouvriers  qui  en  faisaieid 
partie  etaient  des  habitants  du  iiays,  auxquels  M.  Burguin  s’etait  charge  lui- 
indme  d’apprendre  leur  metier.  Cette  circonstance  nous  a  p,aru  assez  curieu.se 
pour  etre  rapportec.  L’usine  de  Lurey  employait  les  kaolins  de  Limoges,  qui,  a 
cette  epoque,  continuaient  de  jouir  de  leur  vieille  reputation ;  cependantdesgites 
nouveaux  avaient  ete  decoiiverls,  nolamment  ii  Chauvigny,  a  Maupertuisetdans 


DUBREUIL  —  LA  PORCELAINE  33 

les  environs  de  Bayonne.  Les  kaolins  de  I’AUier  n’etaient  pas  encore  connus. 

Vers  1822,  le  mouvement  qui  entrainait  depuis  longtemps  les  manufacturiers 
vers  la  production  a  bon  marche,  s’accentua  encore.  Malheureusement  bon 
nombre  de  fabricants  ne  parvinrent  a  obtenir  une  baisse  sericuse  dans  leurs 
prix  qu’aux  depens  de  la  bonne  qualite  de  leurs  produits.  Le  defaut  le  plus 
ordinaire  des  mauvaises  porcelaines  de  celte  epoque  etait,  comme  pendant  la 
periode  iniperiale,  d’etre  trop  vitreuses,  ce  qui  les  rendait  fragiles  a  I’exces. 

Nous  avons  vu,  au  commencement  de  ce  siecle,  les  fabriques  parisiennes  di- 
minuer  de  nombre.  Au  commencement  de  la  Restauration,  la  capitale  vit  s’ele- 
ver  quelques  manufactures  nouvelles;  mais  a  I’epoque  oil  nous, sommes  arrives, 
I’industrie  porcelainiere  quitte  bien  decidement  le  centre  parisien  oil  elle  ne 
pouvait  plus  se  maintenir  en  face  des  fabriques  provinciales,  qui  parvenaient  a 
produire  a  meilleur  compte;  en  revanche,  les  ateliers  de  decoration  se  multi- 
plient  a  Paris  dans  une  tres  large  mesure. 

Le  centre  berrichon  continue  a  prendre  de  I’importance.  M.  Pillevuyt  etablit 
I’usine  de  Foecy  et  essaye,  avec  quelque  succes,  a  imiter,  dans  ses  services,  la 
delicatesse  des  produits  de  Sevres.  M.  Blanc  fait  construire  une  fabrique  a 
Villedieu,  mais  il  ne  livre  au  commerce  que  des  produits  ordinaires,  bien  fabri¬ 
ques  cependant. 

Nous  ne  consacrerons  que  quelques  lignes  a  I’exposition  de  1823,  car  nous 
n’aurions  guere  qu’a  repeter  ce  que  nous  avons  dit  pour  celle  de  1819.  Nous 
nous  contenterons  de  noter  la  medaille  d’argent  que  reqoit  M.  Logros,  d’Anisy, 
a  Paris,  pour  sa  dorure  en  plein  au  moyen  d’une  preparation  d’or  fulminant  se 
reduisant  sur  la  piece  meme,  par  Paction  du  feu.  «  Ce  precede,  disait  le  rappor¬ 
teur,  diminue  bcaucoup  la  consommation  de  For  et  les  frais  de  brunissage,  car 
il  suffit  presque  de  frotter  avec  un  linge  les  parties  'dorecs  pour  leur  donner 
un  vif  eclat.  » 

L’exposition  de  1827  ne  nous  arrfetera  pas  davantage.  Nous  voyons  dans  le 
rapport  du  jury  que  la  fabrique  dela  rue  Popincourt  a  pris  une  nouvelle  exten¬ 
sion;  elle  compte  130  ouvriers  et  est  dirigee  par  M.  Discry.  Nousaurons  bientdt 
a  nous  occuper  des  progres  que  ce  fabricant  fit  realiser  a  I’industrie  de  la 
porcelaine. 

Le  meme  document  nous  rapporte  un  fait  auquel  on  attacha  alors  plus  d’irn- 
portance  qu’il  n’en  meritait.  La  manufacture  du  faubourg  Saint-Denis  etait 
dirigee  par  M.  Flamen-Fleury,  au  sujet  duquel  le  rapport  dit  :  » 11  fait  un  grand 
commerce  tant  a  I’interieur  qu’a  Pexterieur,  et  il  a  m6me  envoye  de  la  porce¬ 
laine  en  Chine.  Ce  fait  a  ete  atteste  par  les  actionnaires  de  I’armement  du  navire 
le  Mandarin,  sur  Icquel  ont  ete  chai’ges  les  produits  de  M.  Flamen-Fleury.  » 

Vers  1825,  une  fabrique  qui  comptait  100  ouvriers  s’etablit  a  Grey-sur-Anyan 
(Haute-Marne);  a  peu  pres  a  la  meme  epoque,  le  groupe  limousin  s’augmente  de 
la  manufacture  de  Bourganeuf. 

En  1824,  un  fabricant  de  Paris,  M.  Honore,  transportait  la  fabrication  de  son 
blanc  a  Champroux,  et  exploitait,  le  premier,  les  kaolins  de  I’Allier;  il  fondait 
aussi  une  seconde  fabrique  dans  ce  departement. 
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Pendant  la  periode  que  nous  etudions,  de  notables  progres  s’etaient  intro- 
duits  dans  notre  fabrication  porcelainiere :  le  four  a  double  laboratoiro,  deja 
adopte  sous  I’Empirc  par  la  plupart  de  nos  manufacturiers,  requt  quelques  per- 
fectionnements.  Les  plus  importantes  de  ces  modifications  se  sont  produites 
Ters  1820. 

Parmi  ces  modifications,  une  des  plus  notoires  fut  celle  que  rec;ut  le  labora- 
toire  superieur  ou  la  porcelaine  recoit  le  commencement  de  cuisson  auquel  on 
a  donne  le  nom  de  degourdi.  Dans  les  premiers  fours  verticaux  doubles,  le 
">econd  laboratoire  avait  un  developpement  considerabb;  et  se  terminait  par  un 
vaste  c6ne.  Les  parois  de  ce  c6ne  furent  fortement  renflees,  en  sorte  que  la 
partie  superieure  du  deuxieme  laboratoire  prit  la  forme  d’un  d6me,  d’oiilui  est 
venu  le  nom  de  globe;  le  laboratoire  inferieur  fut  agrandi  et  le  sol  en  fut 
abaisse. 

En  Allemagne,  les  fours  verticaux  remplacerent  a  peu  pres  partout  les  fours 
cylindriques  couches ;  mais  la  forme  differa  toujours  notablement  de  celle  des 
fours  frangais.  Les  fours  allemands  ont,  en  general,  trois  et  jusqu’a  quatre 
chambres  ou  laboratoires  superieurs;  les  alandiers  sont  en  nombre  impair  et 
es  cheminees  plus  hautes  que  chez  nous;  les  laboratoires  ont  beaucoup  moins 
de  hauteur  que  ceux  des  fours  frangais. 

Ce  fut  de  1809  a  1818,  nous  dit  Brongniart,  que  Ton  adopta  definltivement  les 
fours  Verticaux.  A  Nymphenburg,  on  avait  essaye  ce  systems  des  1793.  Les 
fours  de  Nymphenburg  ont  quatre  laboratoires.  Ce  n’est  qu’en  1822  que  les 
fours  droits  commencerent  a  Otre  etablis  A  Meissen,  et  ce  n’est  qu’en  1823  que 
I’on  supprima  le  four  particulier  ou  la  porcelaine  etait  degourdie.  Cette  pre¬ 
miere  cuisson  durait  huit  heures.  Les  autres  manufactures  allemandes  chan- 
gerent  les  anciens  fours  vers  la  meme  epoque,  e’est-a-dire  de  1812  a  1820. 

En  1822,  M.  Ginori  etablit  dans  son  usine  de  Doccia  un  four  d’un  genre  nou¬ 
veau.  Le  four  de  M.  Ginori  comprenait  quatre  laboratoires  superposes,  ayant 
chacun  son  foyer  particulier;  on  y  cuisait  de  la  porcelaine  dure,  de  la  faience 
ordinaire  et  de  la  faience  fine. 

En  1823,  la  manufactnre  Imperiale  de  Saint-Petersbourg  voulut  entrer  dans  la 
voie  du  progres.  On  fit  venir,  pour  diriger  la  fabrication,  deux  ouvriers  de  la 
manufacture  de  Sevres,  grace  auxquels  de  grandes  ameliorations  furent  operees. 
A  cette  epoque  on  fabriqua,  entre  autres  objets  curieux,  des  vases  mesurant  pres 
de  deux  metres  de  hauteur. 

Nous  ne  devons  pas  omettre  de  montionner  la  tentative  faito  en  1827,  A  la 
Moncloa,  pres  Madrid,  pour  I’etablissement  d’une  fabrique  de  porcelaine  dure. 
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Nous  allons  maintenant  tracer  rapidement  les  principales  phases  de  I’histoire 
de  la  poterie  translucide  pendant  la  periode  qui  s’etend  de  1830  a  1832. 

Au  debut  de  cette  periode,  nous  trouvons  la  fabrication  franqaise  dans  un  etat 
tres  florissant.  Notre  superiorite  dans  la  production  des  belles  porcelainesdures 
etait  alors  incontestable ;  cependant,  les  personnes  competentes  comprenaient 
dejS.  que  nous  pourrions  avoir  un  jour  a  compter  aved’industrie  etrangere,  et, 
des  1836,  les  rapporteurs  de  I’exposition  qui  avait  eu  lieu  en  1834  donnaient  ces 
sages  conseils  a  nos  manufacturiers  :  ;«  Pour  continuer  a  meriter  notre  repu¬ 
tation,  tout  en  essayant  de  diminuer  les  prix,  il  faut  perfectionner  la  construc¬ 
tion  des  fours,  chercher  des  dispositions  ingenieuses  dans  les  modes  d’enfour- 
nement  et  d’encastage,  et  apporterun  choix  judicieux  dans  la  composition  des 
pMes  et  du  combustible.  » 

Plusieurs  manufacturiers  furent  alors  recompenses  pour  les  ameliorations 
qu’ils  avaient  apportees  aux  precedes  de  fabrication.  Nous  citerons  M.  Honore, 
proprietaire  de  I’usine  de  Champroux  et  d’ateliers  importants  a  Paris.  M.  Honore 
etait  le  premier  qui  avait  mis  en  usage  une  presse  de  I’invention  de  M.  Grou- 
velle,  destineeala  dessiccation  des  pates.  «Depuisplus  de  deux  ans,  ditle  rap¬ 
port,  MM.  Honore  et  Grouvelle  font  usage  de  ce  precede,  pour  lequelilspossedent 
un  brevet  d’invention ;  ils  ont  concede  la  faculte  de  s’en  servir  a  quelques  fabri- 
cants  de  porcelaines  et  de  faience.  »  C’etait  la  une  invention  importante. 

M.  Denuelle,  de  Paris,  avait  trouve  un  nouveau  precede  d’encastage  qui  per- 
mettait  de  placer  le  couvercle  sous  le  pied  de  la  piece  dont  la  pose  au  four  deve- 
nait  plus  facile.  M.  Cholat,  proprietaire  de  I’usine  de  Chantilly,  est  rdcompense 
pour  les  perfectionnements  qu’il  a  introduits  dans  I’emploi  d’un  tour  ovale  et 
d’un  tour  a  guillocher. 

Le  rapport  sur  I’exposition  de  1839  est  plein  d’interet.  Nous  croyons  devoir 
reproduire  in  exlenso  les  considerations  generates  sur  Findustrie  de  la  por- 
celaine  : 

«  La  porcelains  blanche,  d’usage  ordinaire  (assiettes  et  plats),  a  diminue  de  20 
a  23  pour  100  depuis  1834.  Cette  diminution  est  due  a  de  nouveaux  precedes 
techniques.  C’est,  en  general,  par  une  pAte  transparente  et  plus  vitreuse,  d’une 
composition  plus  economique,  mais  aussi  moins  resistante  aux  changements  de 
temperature.  C’est  par  une  fabrication  nouvelle  plus  rapide ;  c’est  enfin  par  une 
converts  plus  tendre  et  souvent  ondulee,  ou  coque  d'esufi  qu’on  est  arrive  en 
partie  a  cette  reduction  de  prix.  Cependant,  il  y  a  eu  des  ameliorations  :  tels 
sontles  changements  heureux  dans  la  dimension  dds  fours,  considerablement 
augmentee,  dans  lemode  d’encastage,  dans  quelques  precedes  de  moulage,  dans 
I’emploi  de  certains  tours,  mandrins  et  calibres.  En  1834,  la  plupart  de  ces  ame¬ 
liorations  existaient  deja  ou  en  etaient  a  leur  naissance.  Ces  ameliorations, 
adoptees  par  quelques  fabricants,  ont  force  tdus  les  autres  a  baisser  leurs  prix, 
etbeaucoup  ne  sont  arrives  a  ce  resultat  qu’en  fdrqant  les  ouvriers  a  faqonnef 
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trop  rapidemeiit.  En  general,  les  causes  de  progres  sent  faibles  et  en  petit 
nombre.  La  fabrication  du  blanc  ayant  fait  tres  peu  de  progres  depuis  1834,  le 
jury  n’a  pu  accorder  aucune  distinction  notable  a  cette  partie  de  la  fabrication. » 

Un  tres  grand  progres  dans  la  science  de  la  decoration  de  la  porcelaine  se 
manifestait  a  I’exposition  de  1839  :  il  s’agit  de  I’application  des  fonds  et  couleurs 
de  grand  feu.  Le  bleu  de  cobalt  et  le  vert  de  chrome  furent  connus  des  I’origine 
de  la  fabrication  de  la  porcelaine  en  Europe.  D’autre  part,  nous  avons  vu  la 
maison  Pouyat  appliquer  des  1812,  dans  son  usine  de  Paris,  un  fond  gris  d’une 
nuance  speciale  et  un  fond  ecaille.  A  I’exposition  des  manufactures  nationales, 
en  mai  1838,  Sevres  exposa  des  specimens  decores  au  moyen  dehuit  couleurs  de 
grand  feu  bien  distinctes.  Ces  couleurs,  melangees  entre  elles  ou  appliqu6es  a 
diflferentes  epaisseurs,  donnaient  encore  de  nouveaux  tons;  elles  etaient  dues  a 
MM.  Bunel  et  Nouhailer,  attaches  tous  deux  a  la  manufacture  royale.  D’autre 
part,  vers  la  meme  epoqUe,  on  etendit,  pour  I’application  des  couleurs  au  grand 
feu,  I’emploi  du  precede  de  I’immersion,  qui  n’etait  pas  alors  absolument  nou¬ 
veau,  puisque  des  1830  M.  Alluaud,  de  Limoges,  s’en  etait  servi  pour  poser  des 
fonds  bruns,  de  nuances  variees,  dont  il  etait  I’inventeur  et  qu’il  demandait  a 
une  roche  amphibolique.  D’ailleurs,  avant  M.  Alluaud,  M.  Honore,  de  Paris, 
s’etait  servi  du  systeme  de  I’immersion,  ct  nous  le  voyons,  en  1823,  prendre  un 
brevet  pour  I’application  de  ce  precede;  niais  il  ne  fit  guere  que  des  essais,  bien 
reussis,  il  fautle  reconnaltre.  On  peut  en  dire  autant  de  M.  Alluaud.  Ce  n’est 
qu’a  partir  de  1838  que  nous  oyons  le  systeme  de  I’immersion  etre  employe 
d’une  maniere  veritablemen  .ndustrielle.  M.  Discry,  de  Paris,  et  M.  Halot,  de 
Montreuil-sous-Bois,  reqoivent,  le  premier  une  medaille  d’or,  le  second  une 
medaille  de  bronze,  pour  leurs  belles  series  de  grand  feu.  Le  public  se  montra 
surpris  de  I’habilete  avec  laquelle  ces  fabricants  avaient  su  conserver  au  milieu 
de  leurs  fonds  des  reserves  qu’ils  obtenaient  par  I’emploi  d’un  corps  gras. 

La  maison  Rousseau  obtint,  a  la  mfime  exposition,  un  grand  succes  avec  ses 
fonds  de  demi-grand  feu.  Des  fonds  de  ce  genre  etaient,  du  reste,  employes 
depuis  longtemps;  mais  la  maison  Rousseau  en  avait  trouve  de  nouveaux;  elle 
etendit  beaucoup  leurs  applications. 

Vers  1837,  nous  voyons  une  seconde  usine  destinee  a  la  production  des  hygio- 
cerames  s’elever  a  Orchamps  (Jura).  (Nous  avons  indique  plus  haut  a  queUe 
epoquc  remonte  I’origine  de  I’etablissement  similaire  de  Bayeux.)  Les  fabriques 
d’hygiocerames  se  multiplierent  bientbt.  Vers  1840,  une  manufacture  de  ces 
produits  s’etablit  a  Nevers;  elle  prospera  rapidement,  et  en  1844  elle  employait 
200  ouvriers.  L’usine  de  Saint-Uze  (Dr6me)  date  de  la  mfime  epoque  ;  elle  est  une 
des  premieres  qui  ait  fabrique ,  en  porcelaine  commune ,  des  cruchons  a 
biere  et  a  eaux  minerales.  En  1845,  elle  occupait  100  ouvriers.  Plusieurs  autres 
manufactures  de  porcelaines  a  feu  s’eleverent  posterieurement  dans  la  DrOme. 

La  manufacture  de  Valentine,  pres  Saint-Gaudens,  dont  I’etablissement 
remonte  a  I’annee  1770,  mais  qui  se  livrait  seulement  a  la  fabrication  des  gres 
et  de  la  faience  fine,  commenqa  a  fabriquer  de  la  porcelaine  dure  vers  1840 ;  elle 
employait  les  kaolins  de  Milhas  (arrondissement  de  Saint-Gaudens).  Cette 
fabrique  ,  dirigee  par  MM.  Fouque  et  Arnoux,  adopta  certaines  innovations,  et 
notammentles  fonds  au  grand  feu  poses  sous  couverte,  procede  alors  nouveau. 
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comme  nous  venons  de  le  voir.  M.  Fouque,  habile  praticien,  trouva  plusieurs 
foods  nouveaux,  notammentun  fond  jaune. 

Le  centre  berriclion  prit  une  grande  extension  a  partir  de  1843.  Ses  manufac¬ 
tures  sent  des  lors  etablies  sur  un  grand  pied ;  nous  voyons,  par  exemple,  I'usine 
de  Vierzon  posseder  a  cette  epoque  quatre  fours,  dont  Fun  de  3  metres  de  dia- 
metre,  et  employer  600  ouvriers.  Elle  livrait  chaque  annee  au  commerce  pour 
300,000  francs  de  marchandises,  chiffre  alors  considerable. 

L’usine  de  Foecy  avait  trois  fours  de  grandes  dimensions.  Elle  employait  plus 
de  SOO  ouvriers  et  produisait  annuellement  pour  pres  d’un  million  de  por- 
celaine. 

Cependant,  la  porcelaine  conservait  son  siege  principal  et  sa  plus  grande  acti- 
vite  a  Limoges,  a  Saint-Yrieix  et  dans  plus  de  vingt-cinq  localites  du  departe- 
ment  de  la  llaute-Vienne.  Limoges  possedait  plus  de  dix  manufactures  qui  fabri- 
quaient  presque  toutes  de  la  meme  maniere,  employaient  les  memes  matieres  et 
des  precedes  de  fabrication  a  pen  pres  absolument  identiques.  Le  produit  annuel 
de  la  fabrication  de  la  porcelaine  dans  le  departement  de  la  llaute-Vienne  s’ele- 
vait,  en  1844,  a  la  somme  de  quatre  millions.  A  la  mfeme  date,  la  production  des 
carriercs  du  Limousin  arrivait  au  chiffre  de  60,000  quintaux  metriques. 

C’est  en  1833  que  M.  Bapterosse  crea,  aParis,uneusine  pour  la  fabrication  des 
boutons  de  porcelaine  feldspathique.  La  fabrication  de  ces  boutons  avait  ete 
creee  a  Birmingham,  par  M.  Prosper;  M.  Minton,  de  Stoke,  Fexerga  ensuite  plu¬ 
sieurs  annees  sous  la  protection  d’un  brevet.  M.  Bapterosse,  tres  habile  meca- 
nicien,  inventa  une  presse  mecanique  qui  lui  permit  de  mouler  d’un  seul  coup 
un  grand  nombre  de  boutons,  alors  que  la  presse  anglaise  n’en  executait  qu’un 
seul  alafois;  il  inventa  encore  un  mode  de  cuisson  a  la  houille  tres  ingenieux 
et  tres  economique.  GrAce  a  ces  divers  perfectionnements ,  il  parvint  a  ruiner 
la  fabrication  anglaise.  Quelques  annees  plus  tard,  M.  Bapterosse,  qui  produi¬ 
sait  annuellement  pour  un  million  de  francs  de  boutons,  transporta  son  usine 
a  Briare,  ou  elle  existe  encore.  Le  meme  fabricant  imagine,  plus  tard,  de  fabri- 
quer  des  clous  en  porcelaine  munis  d’une  pointe  metallique  et  destines  a  la 
decoration  des  meubles.  Cette  application  assez  originale  de  la  ceramique  ne  fut 
tentee  qu’a  titre  d’essai;  mais  un  contre-maitrc  de  M.  Bapterosse  ayant  quitte 
safabrique,  porta  Fidee  de  clous  ceramiques  en  .Allemagne,  ou  trois  fabriques 
s’occupent  aujourd’hui  a  les  produire.  —  11  n’entre  pas  de  kaolin  dans  la  pate  a. 
Faide  de  laquelle  I’usine  de  Briare  fabrique  ses  boutons. 

Nous  trouvons  dans  le  compte  rendu  offlciel  de  Fexposition  de  1849  de  pre- 
cieux  renseignements  sur  Fetat  de  Findustrie  porcelainiere  a  cette  epoque.  Nous 
les  reproduisons  en  les  abregeant,  toutefois.  «  11  y  a  en  France,  disentles  rap¬ 
porteurs,  quatre-vingts  fabriques  de  porcelaine  environ,  dont  plus  d’une  moitie 
sontgroupees  autour  des  gites  importants  de  kaolin  de  Saint-Yrieix.  La  valeur 
des  produits  que  ces  etablissements  livrent  au  commerce  pent  6tre  evaluee  a 
8,000,000  de  francs,  ce  qui  fait  par  fabrique  200,000  francs  environ.  La  decora¬ 
tion  de  ces  produits  augmente  leur  valeur  de  2,000,000  apeu  pres.  C’esl  surtout 
a  Paris  que  cette  derniere  industrie  se  trouve  concentree.  Les  prix  de  vente  de 
la  porcelaine  usuelle  ont  subi,  dans  les  vingt-cinq  dernieres  annees,  une  rdduc 
tion  considerable,  et  il  en  est  resulte  un  grand  accroissement  dans  la  consom- 
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mation  de  cette  poterie  de  luxe.  Malgre  les  perfectionnements  importants  que  la 
fabrication  de  la  faience  fine  a  realise  pendant  la  ni6me  periode,  nos  exporta¬ 
tions  de  porcelaine  se  sent  constamment  elevees  et  representent  aujourd’hui 
une  fraction  considerable  de  la  production  nationale.  Les  porcelaines  francaises 
soutiennent  avec  avantage  la  lutte  sur  tous  les  marches  du  monde  centre  les 
produits  etrangers.  La  fabrication  de  la  faience  fine  est  concentree ,  en  France, 
dans  quatre  grands  etablissements;  celle  de  la  porcelaine  est  disseminee  dans 
plus  de  quarante  fabriques,  dont  plusieurs  n’ont  qu’une  tres  faible  importance. 
La  cause  principale  de  ces  differences  tient  a  ce  que  la  cuisson  de  la  porcelaine 
a  exige  jusqu’ici  I’emploi  du  bois,  tandis  qu’on  cuit  la  faience  fine  avec  la  houille. 
La  possibilite,  demontree  aujourd’hui,  de  cuire  lajporcelaine  dure  avec  la  houille 
ramenera  sans  doute  les  deux  industries  a  des  conditions  d’existence  plus  exac- 
tement  comparables  entre  elles.  » 

Nous  prenons  a  la  mfime  source  quelques  details  interessants  sur  les  prin- 
cipales  fabriques  frangaises.  M.  Alluaud,  de  Limoges,  occupait  200  ouvriers  et 
fabriquait  annuellement  pour  400,000  francs  de  porcelaines  blanches  et  decorees, 
tandis  que  M.  Honore,  de  Champroux,  dont  la  production  etait  plus  artistique, 
ne  livrait  au  commerce  que  250,000  francs  de  produits  avec  un  personnel  ouvrier 
de  275  personnes.  La  manufacture  de  Vierzon  (Hache  et  Pepin  Lehalleur)  etait 
alors  la  plus  considerable  des  fabriques  francaises.  Le  broyage  des  matieres  s’y 
faisait  a  I’aide  d’une  machine  a  vapeur,  450  ouvriers  y  etaiont  employes jl’atelier 
de  peinture,  etabli  a  Paris.,  occupait  60  personnes.  Le  chiffre  des  produits  fabri¬ 
ques  s’elevait  annuellement  a  la  somme  de  1,100,000  francs,  dont  300,000  francs 
d’exportation. 

La  maison  Ruaud,  do  Limoges,  faisait  pour  250,000  francs  de  porcelaine;  elle 
commencait  des  lors  a  cuire  a  la  houille. 

En  1831,  le  nombre  de  nos  fabriques  etait  toujours  de  40  environ ;  mais  notre 
production  avait  sensiblement  augmente  :  elle  etait  de  10  millions  par  an, 
chiffre  auquel  ilfaut  ajouter  une  somme  de  3  millions  environ  representant  la 
plus-value  donnee  park  decoration. 

C’est  en  1851  que  parurent  a  I’exposition  universelle  de  Londres  les  premieres 
porcelaines  dures  fabriquees  en  Angleterre.  C’etaient  des  ustensiles  de  labora- 
toire  de  tres  bonne  quatite  exposes  par  M.  Minton.  La  production  do  la  porce¬ 
laine  dure  n’a  pas  pris  depuis  cette  epoque  une  grande  extension  dans  le 
Royaume-Uni,  qui  cependant  possede  de  nombreux  gites  de  kaolin. 

Les  manufactures  gouvernemcntales  qui  figuraient  ii  I’exposition  de  1851  sont 
les  suivantes  :  la  manufacture  nationale  de  Sevres;  la  manufacture  imperiale 
d’Autriche ,  a  Vienne ;  la  manufacture  royale  de  Saxe,  a  Meissen  ;  la  manufac¬ 
ture  imperiale  deRussie,  a  Saint-Petersbourg;  la  manufacture  royale  de  Prusse, 
a  Berlin;  la  manufacture  royale  de  Baviere,  a  Nymplienbourg;  la  manufac¬ 
ture  royals  de  Danemarck,  iiCopenhague;  la  manufacture  imperiale  deTurquie, 
a  Constantinople. 

Les  exposants  francais  etaient  MM.  Honore,  de  Champroux;  Jacob  Petit,  de 
Fontainebleau  (objets  de  fantaisie  et  d’ameublement  dans  le  style  rocaille); 
Gille,  de  Paris  (statuettes  en  biscuit,  essais  de  I’application  de  la  porcelaine  a  la 
decoration  des  meubles  et  des  cheminees);  Jouhanneaud  et  Dubois,  de  Limoges 
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(porcelaines  diverses  au  grand  feu ,  cette  fabrique  s’dtait  assurd  le  concours  de 
M.  Hallo  t) :  Alluaud  ame,  de  lAmoges;  Nast,  de  Paris;  Garsans  et  Perier,  de 
Limoges. 

Les  fabricants  etrangera  cites  dans  le  rapport  de  la  delegation  franqaise  sont 
les  suivants  ;  Haidenger,  a  Elbogen  (Bohdme),  pieces  en  bleu  sous  couvertes 
avec  reserves  decorees  au  feu  de  moufle;  Nowotuy,  a  Altrohlau,  pres  Carlsbad 
(Boheme);  Fischer,  a  Pirkenhanner  (Bolieme);  Fischer-Maritz,  a  Neraud  (Hon- 
grie);  Arnoldi,  a  Egersburg  (Saxe-Cobourg) ;  Tielsch,  Alkiwasser  (Silesie).  La 
Belgique  ne.fournissait  qu’iin  exposant,  M.  Cappeleman,  de  Bruxelles,  dontPusine 
venait  d’dtre  fondee.  L’unique  fabrique  du  Portugal,  la  manufacture  de  Visto- 
xAlcgre,  fondee  en  1840  et  alimentee  avec  les  koalins  du  pays,  avail  envoye  un 
certain  nombre  de  porcelaines. 


Nous  aliens  maintenant  noter  quelques-uns  des  progres  les  plus  importants 
qui  furont  apportes  dans  I’industrie  pai’celainiere  pendant  la  periode  a  laquelle 
nous  avons  consacre  les  pages  qui  precedent. 

M.  Regnier,  directeur  de  I’atelier  des  fours  et  pAtes  de  Sevres,  invents, 
vers  1838,  un  precede  d’encaslage  qui  s’applique  surtout  aiix  pieces  creuses 
qui  peuvent  s’emboiter.  Ce  precede  permet  de  mottre  dans  le  meme  espace 
presque  le  double  de  pieces,  il  diminue  d’environ  25  p.  100  les  chances  de 
grains  tombant  sur  les  pieces;  enfin  il  donne,  tout  compense,  environ  36  p.  100 
d’economie.  Rappelons  que  e’est  aussi  a  la  manufacture  de  Sevres  qu’ont  ete 
decouverts,  vers  1800,  par  un  ouvrier  nomme  Allard,  les  cazettes  dites  a  cul- 
de-lampe;  ces  cazettes  au  lieu  d’avoir  le  fond  plat  ont  le  fond  convexe  et  a 
peu  pres  de  la  forme  de  I’objet  que  Ton  veut  cuire,  cette  convexite  s’emboite 
dans  la  partie  superieure  de  la  cazette  suivante.  GrAce  a  ce  systeme,  univer- 
sellement  adopts  aujourd’hui,  on  parvient  a  economiser  beaucoup  de  place. 

La  manufacture  de  Chantilly  a,  sous  I’habile  direction  de  M.  Bougon,  fait  rea- 
liser  a  la  fabrication  un  grand  nombre  de  progres.  M.  Bougon  inventa,  pour  le 
broyage  des  pAtes ,  des  moulins  nouveaux  et  tres  expeditifs.  Il  avail  ete  un  des 
premiers,  en  1834,  a  employer  le  calibrage  au  faqonnage  des  pieces  plates  et  des 
pieces  ouvertes ;  plus  tard,  il  I’a  applique,  par  une  modification  mecanique, 
ingenieuse  et  simple,  au  faqonnage  de  I’interieur  des  pieces  a  bords  rentrants ; 
il  apporta  aussi  de  notables  perfectionnements  au  fagonnage  des  plats  ovales 
faits  au  tour.  Mais  void  pcut-6tre  le  plus  grand  service  rendu  a  I'industrie  par 
cet  habile  manufacturier.  M.  Bougon  est  arrive  le  premier,  non  pas  a  user 
quelques  grains  sur  les  pieces  de  porcelaine, ce  qui  se  fallen  France  depuis  1812 
environ,  et  on  Allemagne  depuis  les  dernieres  annees  du  XVllI'  siecle,  mais  a 
tres  Men  polir  les  pieds  des  assiettes,  les  bords  des  lasses,  etc.  On  voit  les 
consequences  d’une  telle  amelioration.  Autrefois  on  ne  pouvait  cuire  les  pieces 
ouvertes,  teUes  que  saladiers,  soupieres,  etc.,  sans  les  exposer  a  Atre  gAtees 
par  les  grains  de  terre  cuite  qui  tombent  des  gazettes.  M.  Bougon  imagina  de 
faire  cuire  ces  pieces  en  les  plagant  sur  leurs  bords :  ce  que  Ton  appelle 
a  boucheton;  I’interieur  est  ainsi  garanti  des  graines  et  la  place  vide  de  cet 
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inlerieur,  a  peu  pres  perdue  autrefois,  peut  maintenant  abriter  une  multitude 
do  petites  pieces. 

La  cuisson  a  la  houille  fut  definitivement  etablie  en'France  vers  184S,  a  I’usine 
de  Noirlac,  dirigee  alors  par  M.  Vital-Roux;  quelques  annees  avant  cetle  date, 
le  directeur  ;de  la  fabrique  de  Meissen  avail  essaye  avec  succes  I’emploi  d’un 
charbon  fossile  compose  d’uo  melange  de  houille  et  de  lignite.  En  1846,  M.  Ebel- 
men,  directeur  de  Sevres,  fit  etablir  un  four  a  la  houille  dans  notre  Manufac¬ 
ture  nationale;  I’industrie  privee  profita  de  ces  essais,  et  plus  tard  elle  se  trouva 
en  avance  sur  I’usine  de  Sevres  elle-meme,  puisqu’en  1860  le  directeur,  M.  Re- 
gnault,  fit  construire  un  four  semblable  a  ceux  dont  se  servait  M.  Marquot,  de 
Limoges. 

Une  revolution  complete  s’opera  dans  les  arts  industrials  a  la  suite  du  mou- 
vement  artistique  auquel  on  a  donne  le  nom  de  Romantisme.  Pour  ne  parler 
que  de  la  porcelaine,  nous  dirons  que  les  fabricants  et  les  artistes  qu’ils  ein- 
ployaient  abandonnerent ,  alors  les  formes  droites  et  un  peu  froides  du  style 
classique  et  chercherent  a  donner  aux  pieces  qui  sortaient  de  leurs  manufac¬ 
tures  des  lignes  plus  mouvementees;  malheureusement  ils  ne  surent  par  tou- 
jours  s’arrSter  a  temps  dans  cette  voie,  et  le  desir  de  flatter  le  gofit  du  public, 
qui  demandait  constamment  des  objets  d’un  aspect  nouveau  et  original,  bizarre 
mOme,  conduisit  certains  producteurs  a  livrer  au  commerce  des  pieces  d'un 
dessin  singulier  et  d’une  coloration  criarde,  dont  la  fabrication  etait  d’ailleurs 
rendue  fort  difficile  par  suite  de  leurs  formes  contournees. 

Hatons-nous  d’ajouter  que  quelques  fabricants,  a  Paris  notamment,  surent 
produire  des  pieces  de  bon  gofit  bien  que,  generalement,  elles  soient  surchargees 
de  details,  trop  souvent  lourds  et  vulgaires. 


Nous  touchons  'a  la  fin  de  ce  travail,  car  bien  que  laperiode  quo  nous  avons  a 
etudier  soil  assez  longue,  bien  que  les  perfection nements  dans  la  fabrication 
soient  considerables,  quelques  pages  nous  suffirons  pour  terminer  I’histoire  de 
la  porcelaine;  de  1852  a  nos  jours  cette  histoire  renferme  des  faits  tres  impor- 
tants,  mais  ils  sent  en  petit  nombre  et  peuvent  etre  rapportes  rapidemcnt. 

La  fabrication  de  la  porcelaine  dure  prend  un  tres  faible  developpernent  en 
Angleterre  h  partir  de  1852  : 1'usine  de  M.  Minton,  a  Stake  et  celle  de  MM.  Eose  et 
Daniel  a  Coak-Brooke-Dale,  livrent  au  commerce  quelques  bons  produits  en  ce 
genre;  mais  la  grande  fabrication  porcelainiere  anglaise  continue  a  etre  la 
porcelaine  mixte  qui  renferme  bien  du  kaolin  et  du  feldspalh,  mais  ou  il  entre 
aussi  du  phosphate  de  chaux  et  dont  la  couverte  est  plombique  mais  plus  dure 
que  celle  des  anciennes  pates  tendres  franqaises. 

C’est  vers  cette  epoque  que  les  anglais  inventerent  un  produit  nouveau  qui  a 
joui  d’une  grande  vogue.  Le  Parian  dont  la  teintejaunatre  devait  dans  lapensee 
de  son  inventeur,  M.  Coppeland,  reproduire  I’aspect  du  marbre  de  Paros,  a  ete 
imite  en  France,  en  porcelaine  dure,  notamment  par  la  manufacture  de  Sevres. 


DUBREDIL  —  LA  PORCELAINE 


Ce  produit  n’ayant  pas  realise  les  esperances  qu’il  avail  faitnaitre,  sa  fabrication 
a  ete  a  peu  prfes  abandonnee. 

M.  Regnault,  rapporteur  du  Jury  a  I’Exposition  de  1855,  nous  donne  quelques 
renseignements  sur  la  manufacture  royale  de  Berlin  qui,  a  cette  exposition 
obtint  une  medaille  d’honneur;  a  cette  date  la  fabrication  consistait  principale- 
rnent  en  objets  de  service,  blancs  et  decords,  dont  la  vente  couvrait  les  frais  de 
I'etablissement  et  rapportait  mdme  un  benefice  au  gouvernement.  Sa  mission 
consistait,  en  outre,  a  perfectionner  la  fabrication  de  maniere  a  servir  de  modele 
aux  autres  fabriques  allemandes.  La  manufacture  de  Berlin  exposait  un  grand 
nombre  de  pieces  de  service  dont  la  fabrication  etait  quelque  peu  defectueuse, 
mais  ses  pieces  artistiques  etaient  remarquables;  elle  presentait  aussi  une  nom- 
breuse  collection  de  littiophanies. 

Au  sujet  delalithophanie,  nous  ajouteronsque  c’est  la  une  invention  frangaise, 
elle  est  due  a  M.  de  Bourgoin ;  la  manufacture  de  Berlin  avail  pris  la  specialite 
de  la  fabrication  de  ce  produit;  on  afaitdes  lithophanies  coloriees  et  on  a  aussi 
songe  a  les  employer  de  concert  avec  les  vitraux.  On  sait  que  Ton  appellelitho- 
pbanie  une  plaque  mince  de  porcelains  dont  les  epaisseurs  differentes  ont  ete 
calculees  de  maniere  a  ce  qu’elle  presente  I’aspect  du  moule  d’un  bas-relief; 
regardees  en  transparence,  les  lithophanies,  grace  alatranslucidite  delaporce- 
laine,  donnent  I’effet  d’une  grisaille  dont  le  modele  pent  6tre  pousse  tres  loin.  Au 
reste,  ce  ne  sont  la  que  des  objets  de  curiosites  sans  emploi  pratique,  bien 
etendu. 

Parmi  les  fabriques  elrangeres  qui  exposaienl  cheznous  en  1855,  nousciterons 
la  fabrique  royale  de  Copenhague;  la  fabriquedeMM.Basto-Pinto,  en  Portugal; 
celle  de  M.  de  Ginori,  a  Doccia,  qui  exposait  une  serie  d’objets  en  porcelaine, 
a  figures  en  relief  et  peintes  formant  une  des  spdcialites  de  samaison;  la 
manufacture  de  Closterle  (Boheme),  etablie,  nous  dit  le  rapport, en  vuede  fournir 
du  travail  a  la  contree  depourvue  de  tout  autre  etablissement  industriel :  elle 
occupait  400  ouvriers.  La  fabrique  de  Herend  (Hongrie)  employail  des  kaolins  du 
pays;  ses  produits  consistaient  surtout  en  imitations  tres  reussies  de  laporce- 
laine  chinoise.  La  manufacture  de  Waldenburg,  pres  Breslau,  en  Silesie,  dont 
la  fondation  remonlait  a  1830,  employait  800  ouvriers  et  produisait  annuelle- 
mentpour  un  million  de  francs  de  porcelaine.  La  manufacture  de  Milan  employait 
des  pates  frangaises,  elle  occupait  300  ouvriers  el  la  valeur  de  ses  produits 
s’elevait  chaque  annee  a  500,000  francs.  Enfin,  nous  voyons  encore  mentionner 
la  fabrique  d’Elbogen,  en  Boheme,  et  celle  des  Pirkenhammer,  dans  la  meme 
contree. 

Le  travail  de  M.  Regnault  est  fort  interessant  en  ce  qui  concerne  I’industrie 
francaise.  Selon  lui,  la  maison  Pouyat,  de  Limoges,  tenait  alors  la  tdte  de  la 
fabrication  frangaise,  Sevres  mis  a  part.  Void  le  passage  consacre  a  cette 
manufacture:  «  Les  porcelaines  blanches  de  M.  J.  Pouyat  sont  superieures,  pour 
la  qualite  de  la  matiere  et  la  bonne  fabrication,  iitoutes  celles  qui  ont  ete  pro- 
duites  par  les  manufactures  particulieres.  MM.  Pouyat  freres  possedent  des 
carrieres  de  kaolin;  ils  preparent  eux-memes  leurs  pates  et  emploient,  a  cet 
effet,  une  force hydraulique  del 00  chevaux;  le  monlant  annuel  de  leur  fabrica¬ 
tion  depasse  500,000  francs. 
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«  On  remarque,  dans  leur  exposition,  un  service  de  table,  email  et  biscuit, 
dont  les  modeles  sont  dus  a  M.  Comolera  et  dont  I’execution  ne  laisse  rien  a 
desirer.  Le  meme  service  uni,  c’est-a-dire  degage  de  ses  sculptures,  n’est  pas 
moins  remarquable.  Les  plats  ovales,  dont  la  reussite  est  toujours  si  difficile, 
meritent  d’etre  signales.  » 

La  maison  Pouyat  avait  transporte  a  Limoges,  en  1842,  son  usine  de  la  rue 
Fontaine-au-Roi,  dont  nous  avons  parle  a  plusieurs  reprises;  en  ISfiSelle  posse- 
dait  cinq  fours,  elle  livrait  au  commerce  pour  700,000  francs  de  porcelaine  ;  six 
ans  auparavant  la  mOme  fabrique  ne  fournissait  que  pour  278,000  francs  de 
produits.  La  maison  Pouyat  possedait  plusieurs  carrieres  de  in atieres  premieres; 
elle  livrait  chaque  annee  a  la  consommation  35,000  quintaux  metriques  d’email; 
son  personnel,  —  fabriques  et  moulins  —  s’elevait  au  chiffre  de  610  ouvriers. 

A  la  meme  date,  le  chiffre  de  production  de  la  maison  Alluaud  s’elevait  egale- 
inent  a  700,000  francs.  Cette  maison  s’occupait  toujours  de  I’extraction  et  du 
traitement  des  matieres  premieres;  elle  en  livrait  annuellement  27,000  quintaux. 
Nous  trouvons  ces  details  dans  un  ouvrage  publie  a  Limoges,  a  propos  de  I’Expo- 
sition.  M.  Regnault  s’exprimait  ainsi  au  sujet  de  cette  fabrique  :  «  La  porcelaine 
blanche  de  service,  exposee  par  M.  Alluaud  et  qui  est  prise  dans  sa  fabrication 
courante,  estde  belle  qualite.  Elle  est  tres  blanche,  bien  fabriquee  et  ne  presente 
d’autre  defaut  que  de  la  piqure  dans  la  couverte.  » 

Les  autres  fabricants  limousins,  dont  les  produits  furent  remarques  par  le 
jury,  etaient  MM.  Jouhanneaud  et  Dubois  qui  montraient  de  beaux  grands  feux; 
M.  Chabrol,  est  le  premier,  nousditle  rapport  qui  a  installe  a  Limoges  la  fabrica¬ 
tion  des  figurines  en  biscuit  de  porcelaine;  M.  Sazerat,  dont  I’etablissement  avait 
ete  fonde  en  1852;  M.  Jullien,  de  St-Leonard,  M“°  veuve Tharaud,  enfin  M.  Nivet, 
qui  avait  introduit  de  notables  perfectionnements  dans  la  cuisson  des  porce- 
laines  au  point  de  vue  de  I’economie  dans  la  consommation  du  combustible, 
ces  perfectionnements,  lisons-nous  dans  un  travail  publie  par  un  compatriote  de 
M.  Nivet,  furent  immediatement  adoptesparles  fabricants  dela  Nievre,  du  Cher 
et  de  rindre. 

La  maison  Haviland,  qui  devait  bientOt  prendre  une  grande  importance  dans 
la  fabrication  de  la  porcelaine,  figure  al’Exposition  de  1855  parmi  les  decorateurs; 
le  chiffres  de  ses  affaires  etait  deja  considerable  :  elle  occupait  alors  pres 
de  500  ouvriers,  400  dans  ses  ateliers  de  decoration  et  100  au  dehors.  M.  Haviland 
dtait  un  negociant  de  New-York,  qui,  parfaitement  au  courant  des  besoins  de 
ses  compatriotes  que  connaissaient  mal  les  fabricants  franqais,  fonda,  vers  1840, 
une  maison  d’exportation  qui  eut  d’a,bord  son  siege  a  Paris ;  il  s’etablit  ensuite 
a  Foecy;  enfin,  en  1844,  il  transporta  a  Limoges  le  centre  de  ses  operations  :il  y 
installad’abord  des  ateliers  de  decoration,  puis,  en  1856,  il  y  etablit  une  manu¬ 
facture  de  porcelaine  qui  est  encore  aujourd’hui  un  des  plus  considerable  du 
groupe  limousin. 

Nous  avons  sous  les  yeux  la  statistique  cornpareede  rexportation,en  Amerique, 
des  porcelaines  anglaises  et  franqaise,  del841  a  1853.  D’apresce  document,  eraa- 
nant  du  gouvernement  des  Etats-Cnis,  les  envois  franqais  s’elevent,  en  1841, 
a  1,400  colis,  tandis  que  les  expeditions  anglaises  atteignent  12,050  colisjen  1853 
notre  exportation  atteint  8,594  colis,  tandis  que  celle  de  I’Angleterre  est  reduite 
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a  374.  D’apres  des  documents  recueillis  a  Limoges,  la  maison  Ilaviland  entrait 
pour  plus  de  la  moitie  dans  le  poids  total  des  expeditions  frangaises. 

Nous  trouvons,  dans  un  journal  de  Limoges,  de  curieux  renseignements  sur 
]e  salaire  des  ouvriers  a  cette  epoque  ;  lestourneurs  gagnaient  de  4  a  6  francs 
par  jour,  les  mouleurs  de  3  a  S  francs,  les  garnisseuses  de  1  fr.  50  a  2  francs;  le 
salaire  des  emailleuses  etait  tres  reduit,  il  variait  entre  Ofr.  75  et  1  fr.  50. 

Voici  maintenant  quelques  details  sur  la  fabrication  berrichonne.  Elle  se  trou- 
vait  alors  centralisee  entre  les  mains  de  deux  societes  pui.ssantes  :  la  maison 
Pillivuyt,  Dupuis  et  C'  exploitait,  dansle  departement  du  Cher,  les  manufactures 
de  Foecy,  Noirlac  et  Mehun,  cettederniere  fondde  enl854  seulement.  Le  nombre 
des  ouvriers  employes  dans  ces  trois  usines  s’elevait  a  1,200,  etle  chiffre  des 
affaires  atteignait  18,000,000  de  francs.  Les  fabriques  de  Noirlac,  Mehun  et  Foecy 
employaient  les  matieres  du  pays;  la  plus  grande partie  de  leurs  produits  etaient 
cuits  a  la  houille.  La  maison  Flache  et  Pepin-Lehalleur  avait  deux  fabriques 
situees  a  Vierzon  et  a  Villedieu;  le  nombre  des  ouvriers  de  ces  manufactures 
etait  de  1,110,  et  le  chiffre  d’affaires  de  1,600,000  francs.  La  fabrique  de  Vierzon 
employait  les  sables  quartzeux  de  St-Amand  (Cher);  elle  tirait  ses  kaolins  de 
Bayonne  et  de  I’Angleterre,  auxquels  elle  essayait,  des  lors,  de  substituer  les 
kaolins  du  pays,  I’dmail  lui  etait  expedie  de  Limoges;  la  preparation  des  pates 
se  faisait  dans  ses  ateliers,  et  une  grande  partie  de  ses  porcelaines  dtait  cuite 
a  la  houille.  La  maison  Ilache  exportait  en  Amerique  pour  un  chiffre  conside¬ 
rable. 

A  Paris,  la  maison  Gille  avait  acquis  une  grande  notori§te;  sa  production 
principale  consistait  en  pieces  decoratives  en  biscuit,  dont  quelques-unes  attei- 
gnaient  de  grandes  dimensions.  La  maison  Talmours  continuait  a  produire  les 
fonds  au  grand  feu  dont  nous  avons  parle ;  elle  imitait  aussi  avec  succes  la 
porcelaine  chinoise. 

La  manufacture  deM.  Vieillard,  ii  Bordeaux,  presentait  alors,  selonM.Regnault, 
le  plus  bel  ensemble  de  fabrication  ceramique  qui  exists  en  France,  et  meritait, 
pas  la  bonne  disposition  des  ateliers,  d’etre  offerte  eomme  modele  aux  etablisse- 
ments  du  meme  genre;  le  nombre  des  ouvriers  s’elevait  a  plus  de  1,000  etle 
chiffre  des  affaires  a  plus  de  16,000,000  de  francs.  Mais  lamaison  Vieillard  produi- 
sait  de  la  faience  concurremmentavec  la  porcelaine.  Lamanufacturede  Bordeaux 
possedait  4  fours  a  porcelaine  chauffes  a  la  houille  ;  elle  employait  les  felds- 
path  et  les  kaolins  des  Pyrenees;  une  force  mecanique  de  120  chevaux  etait 
employee  a  leur  preparation  ;  des  ateliers  considerables  de  peinture  et  de  dorure 
etaient  annexes  a  la  fabrique.  La  decoration  peinte  des  porcelaines  de  lamaison 
Vieillard  etait,  parait-il,  superieure  a  celle  de  la  plupart  des  decorateurs 
Parisians. 

L’usine  de  St-Gaudens  fabriquait  egalement  de  la  porcelaine  et  de  la  faience  ; 
elle  tirait  ses  kaolins  des  Pyrenees;  les  pates  etaient  preparees  dans  I’etablisse- 
ment;  la  decoration  se  faisait  a  Toulouse;  la  fabrique  de  St-Gaudens  fournissait 
beaucoup  de  marchandises  a  I’exportation. 

Un  certain  nombre  de  decorateurs  sur  porcelaine  prirent  part  al’Exposition 
de  1855;  nous  ne  nous  arreterons  pas  sur  leurs  produits,  cependant  il  est  inte- 
ressant  de  signaler  I’emploi  par  la  maison  Dutertre,  de  Paris,  d’un  precede 
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grace  auquel  la  dorure  sortait  brillante  du  nioufle  et  ne  ndcessitait  aucun  bru- 
nissage.Lelecteursesouvientque  nous  avons  deja  mentionne  la  decouverte,  par 
Legros  d’Anisy,  d’un  precede  analogue,  et  cependant  aujourd’hui  nous  voyons 
nos  decorateurs  tirer  leur  or  brillant  de  I’Allemagne.  Esperons  qu’un  semblable 
elat  de  chose  ne  durera  pas,  et  que  le  pays,  ou  I’or  brillant  a  ete  decouvert, 
parviendra  entin  a  en  retrouver  le  facile  secret. 

La  manufacture  de  Sevres  obtint  un  grand  succes  a  I’Exposition  de‘d835  :  on 
remarquait  surtout  ses  nouvelles  decorations  au  grand  feu  et  ses  essais  de  porce- 
laine  tendre. 

Le  compte  rendu  de  I'Exposition  universelle  de  1870,.a  Londres,  nous  donne 
un  detail  interessant.  «  La  production  dela  porcelaine  dure,  en  France,  lisons- 
nous  dans  ce  document,  ne  depasse  pas  20  millions;  I’Angleterre  n’en  fabrique 
pas;  la  Prusse  et  I’Autriche,  bien  qu’elles  soient  les  Etats  qui,  apres  la  France, 
en  produisent  le  plus,  ne  vont  pas  au-dela  de  6  millions.  » 

Le  jury  avait  cru  devoir  mettre  hors  concours  les  manufactures  subvention- 
nees,  et  malheureusement  le  rapporteur  ne  crut  pas  devoir  entrer  dans  I’examen 
de  leurs  produitsril  se  contentade  constater  I’excellence  desporcelaines  exposees 
par  les  fabriques  de  Sevres,  de  Berlin,  de  M(!issen,  de  St-Petersbourg  et  do 
Copenhague. 

La  manufacture  de  Herend  (Autriche)  montrait  de  tres  exactes  imitations  des 
anciennes  productions  de  Saxe,  Sevres,  China  et  Japon.  L’ltalie  etait  representee 
par  les  porcelaines  artistique  de  M.  le  marquis  de  Ginori,  et  les  fabrications 
courantes  de  M.  Bichard,  de  Milan.  L’unique  manufacture  du  Portugal,  celle  de 
Vista-Allegre,  fondee  par  MM.  Basto-Pinto,  avait  aussi  envoye  de  bons  produits. 

Le  rapporteur,  M.  Dommartin,  s’exprimait  ainsi  au  sujet  de  trois  manufactures 
etrangeres  ;  «  En  Prusse,  MM.  Tielsch  etC',  d’Altwasser,  ont  expose  les  produits 
tres  varies  d’une  fabrication  importante,  dont  le  principal  merite  est  le  bon 
marche.  11  est  seulement  a  regretter  que  cette  maison  ne  se  montre  pas  plus 
scrupuleuse  envers  I’industrie  Iranqaise,  dontelle  surmoule  les  modeleset  copie 
les  decorations,  notamment  en  ce  quiconcerne  les  couleurs  nacrees  de  M.  Brian- 
chon;  nous  regrettons  d’etre  oblige  de  faire  le  mdme  reproche  a  M.  Krister  de 
Waldembourg,  et  a  M.  Pickmann  et  C‘,  de  Seville.  » 

Enfin  la  Chine  elait  representee  par  une  exposition  de  produits  anciens  et 
modernes,  ces  derniers  indiquanl,  chez  les  ceramistes  chinois,  une  irremediable 
decadence,  Le  Japon,  qui  devait  tenir  un  rang  tres  honorable  en  1878,  n’avait 
rien  envoye. 

Le  departement  de  la  Ilaute-Vienne  avait  fait  une  exposition  collective  des 
plus  remarquables  :  tous  les  genres.  Fart,  la  belle  fabrication  de  service  et  la 
fabrication  a  bon  marche  y  dtaient  representes  avec  honneur.  Le  rapporteur 
constatait  que  le  caracterc  distinctif  des  produits  liinousins,  aussi  bien  dans  les 
articles  de  gout  que  dans  la  production  courante,  etait  la  blancheur,  qualite  due 
a  I’emploi  exclusif  des  beaux  kaolins  de  St-Yrieix. 

«  Les  usines  du  Berry,  disait  le  rapporteur,  ressemblent,  beaucoup  plus  quo 
celles  de  Limoges,  aux  grandes  manufactures  du  Straffordshire;  elles  sontorga- 
nisees  tres  largement  et  travaillent,  en  general,  les  matieres  du  Cheretde 
Allier,  qu’elles  melangent  avec  des  kaolins  de  diverses  provenances;  elles 
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ne  restent  necessairement  tributaires  de  Limoges  que  pour  la  couverte  feldspa- 
thique. 

«  II  est  a  remarquer  que  le  Berry  emploie  concurremment  comme  combustible 
le  bois  de  ses  forets  ou  le  charbon  que  le  canal  du  Centre  lui  amene  a  bon 
marche.  » 

A  Paris,  la  fabrication  de  la  porcelaine  constituait  toujours  une  Industrie  artis- 
tique  de  peu  d’importance.  La  fabrication  des  fleurs  en  relief  faites  a  la  main  en 
pate  gommee  avail  pris  un  grand  developpement. 

Enfin  le  rapporteur  constatait  que  la  decoration  se  faisait,aParis,  dans  un  tres 
grand  nombre  d’ateliers  ou  regnait  un  sentiment  artistique  tres  developpe. 

Le  rapport  de  la  commission  franqaise  a  I’Exposition  deLondres  en  1871,  avail 
ete  contie^  pour  la  ceramique,  a  M.  de  Luynes,  professeur  au  Conservatoire  des 
arts  et  metiers,  si  autorise  en  ces  matieres;  la  porcelaine  occupait  une  place 
iraportante  dans  Pexposition  de  plusieurs  nations  europeennes,  mais  la  fabrica¬ 
tion  franqaise  n’etail  representee  a  Londres  que  par  quelques  echantillonsenvoyes 
par  M.  Rousseau,  le  celebre  decorateur  de  Paris.  Les  fabricants  du  Limousin  et 
du  Berry  avaientfait,  ala  bate,  leurspreparatifspour  aller  a  Londres  representer 
la  grande  Industrie  de  leur  pays,  mais  leurs  efforts  furent  rendus  in  utiles  par 
I’impossibilite  ou  ils  se  trouverent  d’expedier  leurs  produits  par  les  chemins  de 
ferdont  les  lignes  etaient  interceptees.  La  grande  usine  de  Bordeaux  avail  ete 
arretee  par  les  memes  motifs. 

A  I’exposition  qui  eut  lieu  I’annee  suivante  (1872),  a  Londres,  la  porcelainerie 
franqaise  etait  representee  avec  honneur  par  la  manufacture  de  Sevres,  etcelle 
de  Mehun-sur-Yevre  qui  montrait  des  decorations  au  grand  feu  tres  variees, 
dues  en  grande  partie  aux  recherches  de  M.  Halot. 

L’exposition  de  Yienne  (1773)  presente  un  grand  interfit  au  point  de  vue  de  la 
porcelaine.  La  manufacture  de  MM.  Hache  et  Pepin-Lehalleur,  de  Vierzon,  y 
avail  envoye  les  premieres  assiettes,  faites  autour  mecanique,  qui  aient  parues 
dans  une  exposition.  Les  tours  mecaniques,  dont  la  fabrique  de  Vierzon  etait 
des  lors  pourvue,  avaient  ete  construits  par  M.  Faure,  ingenieur  et  constructeur 
de  machines  a  Limoges,  suivant  un  systeme  dont  il  est  I’inventeur.  La  fabrique 
de  Vierzon  occupait  alors  pres  de  800  ouvriers  (1). 

La  manufacture  de  Berlin  avail  envoye  une  serie  de  pieces  qui,  nous  ditle 
rapporteur,  laissaient  a  desirer  sous  le  rapport  de  I’aspect  qui  etait  terne; 
I’interet  de  cette  exposition  provenait  de  ce  que  les  porcelaines  avaient  subi  la 
cuisson  dans  des  fours  a  gaz. 

Void  quelques  dOtails  sur  les  fabriques  allemandes,  dont  la  concurrence  cree 
aujourd’hui  de  si  serieuses  difficultes  ala  production  franejaise. 

L’antique  manufacture  de  Meissen,  dont  la  fabrication  actuelle  est  bien  infe- 
rieure  et  ne  saurait  meme  etre  comparee  a  la  fabrication  ancienne,  occupait, 
en  1871,  pres  de  600  ouvriers;  ses  produits  etaient  surtout  destines  a  I’exporta- 
tion.  La  fabrique  de  M.  Carl  Tielsch,  a  Altenwasser  (Silesie),  se  livre  surtout  a 
la  production  a  bon  marche  :  elle  etablit,  par  example,  des  lasses  a  2  fr.  60  la 
douzaine  (tasse  et  soucoupe);  elle  occupait  en  1873,  pres  de  1,700  ouvriers  et 

(1)  Les  premiers  tours  mecaniques  ont  fonctionne  h  Limoges. 
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employait  une  force-vapeur  de  158  chevaux.  La  fabrique  de  M.  Charles  Kruter, 
a  Waldenburg  (Silesie)est  presque  aussi  importante  que  celle  dont  nous  venons 
de  parler :  a  lamfime  date,  elle  employait  1,475  ouvriers.  Les  autres  fabriquesles 
plus  importantes  de  I’AUemagne  etaient,  a  I’epoque  od  nous  sommes  arrives , 
celle  de  Damme,  pres  Aschafifenburg  (Baviere),  dontlesproduits  consistent  surtout 
en  figurines  obtenues  avec  les  anciens  monies  de  Saxe  et  destindes  a  I’Orient, 
et  en  tasses  a  cafe  egalement  exportees  en  Orient.  A  Stulzerbach  (Saxe)  on 
fabrique  principalement  des  vases  et  des  appareils  a  I’usage  des  pharmaciens  et 
des  chimistes;  a  Cobourget  a  Gotha  (Thuringe),  on  execute  des  plaques  destinees 
a  etre  decorees,  c’est  la,  parait-il  I’objeld’un  commerce  considerable. 

Parmi  les  autres  etablissements  qui  avaient  expose  des  porcelaines  dures,  11 
faut  citer  la  manufacture  imperialedeSt-Petersbourg,  qui  emploie  230  ouvriers; 
la  fabrique  de  Quaregnon,  pres  Mons  (Hainault),exposait  des  abat-jour  etautres 
appareils  d’eclairage  en  porcelaine  dite  lithophanique.  Citons  encore  la  fabrique 
de  Doccia,  pres  Florence;  celle  de  Vista-Allegre  (Portugal);  celle  de  Pesth,qui  se 
livrait  surtout  al’imitation  des  anciennes  porcelaines  et  specialement  du  vieux 
Saxe. 


L’exposition  de  Philadelphie  (1876)  presente  un  interet  particulier:  on  salt 
de  quelle  importance  est  le  marche  americain  pour  nos  fabricants  de  porcelaine; 
or,  depuis  longtemps  les  personnes  qui  s’occupent  des  questions  industrielles 
consideraient  que  ce  marche  etait  menace;  on  savait  vagueraent  que  les  ame- 
ricains  commenqaient  a,  fabriquer  de  la  porcelaine,  mais  on  ignorait  a  peu  pres 
absolument  qu’elle  etait  I’importance  et  la  valeur  de  leur  production  en  ce  genre. 
L’exposition  de  Philadelphie  a  permis  de  se  rendre  plus  exactement  compte  dela 
situation  ;  disons  tout  de  suite  que  I’impression  qui  nous  est  restee  de  I’etude 
attentive  de  divers  documents,  tels  que  comptes  rendus  officiels,  comptes  rendus 
de  la  presse,  etc.,  est  celle-ci  ;  le  danger,  en  1876,  n’a  pas  paru  aussi  imminent 
qu’on  I’avait  cru;  a  cettedpoque  la  production  de  la  porcelaine.  n’avait  pas,  en 
Amerique,  I’importance  qu’on  lui  avait  suppose;  noscraintes  doivent  surtout  se 
porter  sur  I’avenir.  Malheureusement  il  n’est  pas  douteux  que  les  americains 
possedent  tous  les  elements  necessaires  pour  produire  eux-meme  la  porcelaine 
dont  ils  ont  besoin,  ils  ont  les  matieres  premieres  necessaires,  et  leur  Industrie 
livre  aujourd’hui  au  commerce,  en  mediocre  quantite  il  est  vrai,  des  porcelaines 
bien  fabriquees. 

Il  y  a  cent  ans,  les  anglais  craignaient  deja  vivement  de  voir  le  marche  ameri¬ 
cain  echapper  a  leur  Industrie  delapoterie.  Onsut  qu’un  agent  americain  avait 
ete  envoye  dans  le  Straffordshire  pour  engager  des  contremaitres  et  des  ouvriers 
habiles,  dans  le  but  de  monter,  en  Amerique,  des  fabriques  de  poterie;  il  est 
probable  que  cette  tentative  ne  donna  pas  de  bons  resultats,  car  ce  n’est 
que  recemment  que  la  production  ceramiqne  a  pris  de  I’importance  aux  Etats- 
Unis. 

En  1870  il  existait  deja,  en  Amerique,  777  fabriques  de  poteries,  qui  employaient 
plus  de  six  mille  ouvriers,  le  plus  grand  nombre  de  ces  usines  ne  livrait  au 
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commerce  que  des  poteries  communes  ,  cependant  la  production  de  la  faience 
fine  commenqait  deja  a  prendre  une  serieuse  importance  en  1876.  Pour  ce  qui 
est  de  la  porcelaine,  un  petit  nombre  d’usinesen  fabriquaient,  elles  produisaient 
surtout  des  boutons  de  tiroirs  et  de  portes,  des  plaques  indicatives  ou  d’eti- 
quettes  et  autres  objets  analogues;  une  seule  fabrique  «  Union  porcelaine 
Works  »  produisait  couramment  le  service  de  toilette  et  de  table.  Depuis  lors, 
la  fabrication  porcelainiere  a  continue  ase  developper;  mais  il  est  probable  que 
de  longtemps  encore  les  fabricants des  Etats-Unis  ne  pourront  suffice  a  alimen- 
ter  la  consommation  deleur  pays;  sur  le  marche  americain  nous  aurons  plutbt, 
nous  avons  deja  a  craindrela  concurrence  allemande;  le  Japon,  dont  les  progres 
dans  I’industrie  sent  si  remarquables,  doit  aussi  nous  inspirer  de  serieuses 
inquietudes. 

Le  kaolin  se  rencontre  a  peu  pres  sur  toute  I’etendue  du  territoire  americain, 
c’est  principalement  dans  les  etats  de  Pensylvanie,  Delaware,  New-Jersey, 
Georgie  et  Illinois  quese  trouvent  les  gites  en  exploitation;  il  est  bon  de  remar- 
quer  que  plusieurs  des  matieres  designees  sous  le  nom  de  kaolin,  sent  simple- 
ment  des  argiles  blanches  qui  ne  peuvent  concourir  a  la  fabrication  de  la  porce¬ 
laine  qu’associees  au  quartz  et  au  feldspath.  D’aulre  part,  les  fabricants  ameri- 
cains  ne  savent  pas  toujours  traiter  convenablement  les  kaolins  indigenes  :  ainsi 
a  la  manufacture  de  Greenpoint  on  sevoit  oblige  a  n’employer  pour  la  porcelaine 
de  service,  que  des  kaolins  venus,  a  grands  frais,  d’Angleterre.  Les  quartz  et  les 
feldspaths  se  trouvent  en  masse  considerables  dans  les  etats  de  Conneclirut, 
Maine,  Massachussetts,  Pensylvanie  et  Maryland.  La  manufacture  de  Greenpoint, 
la  seule,  comme  nous  I’avons  deja  dit,  qui  faisait  le  servicede  table  et  de  toilette 
en  1876,  ne  le  cedait  alors  a  aucune  autre  pour  la  qualite  de  la  pate  et  la  durclc 
de  la  couverte ;  mais  la  plupart  des  articles  etaient  lourds  et  comparables  comme 
forme  a  ce  que  I’on  designe  chez  nous  par  le  terme  limona.de-,  cependant  on 
remarquait  quelques  pieces  minces,  des  fasses  a  the  et  a  cafe  principale¬ 
ment. 

Pour  les  ceramistes  europeens  une  des  curiosites  de  I’exhibition  de  Philadel- 
phie,  etait  les  expositions  chinoise  et  japonnaise.  L’exposition  chinoise  ne 
pouvait  d’ailleurs  6tre  comparee  a  celle  du  Japon;  la  Chine  presentait  seulement 
des  expositions  collectives  envoyees  par  les  administrations  des  douanes  de 
Canton  et  deSangha'i  et  par  des  negociants;  aucun  fabricant  n’exposait  pour  son 
compte;  ces  collections  ne  montraient  d’ailleurs,  aucune  piece  bien  saillante. 

Quand  au  Japon,  sonindustrie  porcelainiere  etait  tres  bien  representee,  grace 
aux  envois  qu’avaient  fait  un  grand  nombre  de  ses  producteurs.  M.  de  Bussy, 
rapporteur  de  la  commission  franqaise  ,  a  recueilli,  de  la  bouche  des  exposants, 
ou  dans  les  notices  qui  accompagnaientle  catalogue  japonais,  des  details  curieux 
sur  la  fabrication  de  la  porcelaine  au  Japon;  nous  croyons  interessant  de 
resumer  rapidement  ces  renseignements. 

Bien  que  les  appareils  et  les  outils  qui  servent  au  broyage  des  terres  etau 
faqonnage  des  pieces  soient  pour  la  plupart  tres  primitifs,  la  qualite  superieure 
des  matieres  premieres  jointe  a  une  longue  experience,  permettent  aux  japonais 
de  fabriquer  les  pieces  les  plus  difficiles  et  les  plus  grandes,  par  exemple  des 
vases  atteignant  jusqu’a  huit  pleds  de  hauteur.  Ces  articles  sont  surtout  fabri- 
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ques  a  Arita;  les  tables,  plaques  peintes  et  autres  objets  analogues  sont  princi- 
palement  produits  par  les  fabriques  d’Ovari. 

A  Arita,  la  tabrication  semble  etre  plus  perfectionnee  que  dans  les  autres 
centres,  c’est  ainsi  que  le  tour,  bien  simple  d’ailleurs,  est  muni  d’une  roue,  ce 
qui  n’existe  pas  ailleurs.  Les  tourneurs  d’ Arita  sont  fort  bafiiles  :  ils  font  cou- 
ramment  des  plats  qui  atteignent  parfois  un  metre  de  diametre,  et  ces  tasses  si 
mince  connues  sous  le  nom  de  coquilles  d'cBuf-,  quand  au  moulage,  il  se  faisait 
autrefois  exclusivement  dans  des  moules  en  terre  cuite;  depuis  I’exposition  de 
Vienne  on  commence  a  se  servir  des  moules  de  platre;  le  precede  du  coulage 
est  aussi  d’introduction  recente.  Les  precedes  de  cuisson  sont  curieux,  mais  leur 
description  nous  entrainerait  trop  loin. 

La  plus  grande  partie  de  la  porcelaine,  surtout  celle  destinee  a  I’usage  du 
pays,  est  decoree  de  peintui'es  bleues  sous  couverte.  Une  portion  est  cuite  en 
blanc  pour  6tre  ornee  de  peinture  sur  email.  Cette  espece  est  destinee  surtout 
a  I’exportation ;  elle  est  fabriquee  dans  la  province  de  Ilizen.  Dans  le  district 
Riyoto  on  fabrique  un  article  remarquable  nomine  eraku,  du  nom  de  son  inven- 
teur:  c’est  une  porcelaine  peinte  en  rouge  au  peroxyde  de  fer,  sur  ce  fond  sont 
appliques,  en  or,  toutes  sortes  d’ornements  mytliologiques.  La  porcelaine  de 
Kaga  se  distingue  par  une  ornementation  tres  fine  sur  un  fond  rouge  ou  noir, 
dans  lequel  sont  reserves  des  espaces  blancs  avec  des  fleurs,  des  oiseaux  ou  des 
personnages  traces  au  trait  rouge  et  or  ou  points  en  emaux  transparents.  Quel- 
quesfabricants  japonais  avaient  essaye,  il  y  a  quelques  annees,  d’imiter  le  style 
et  I’aspect  des  porcelaines  europeennes;  mais  ces  tentatives  peu  intelligentes, 
n’ayant  pas  eu  le  succes  que  Ton  en  attendait,  les  japonais  reviennent  avec 
beaucoup  de  decision  'a  leurs  traditions  nationales,  tout  en  cherchant  a  perfec- 
tionnerles  methodes  de  travail.  En  1876,  trois  des  plus  habiles  fabricants  du  Japon 
s'etaient  associes  pour  monter  une  manufacture  avec  tons  les  moyens  mecaniques 
et  les  precedes  les  plus  perfectionnes  employes  dans  les  fabriques  europeennes. 
Nous  ignorons  ce  qui  est  advenu  de  cette  tentative  qui,  si  elle  n’a  pas  absolu- 
ment  reussi,  sera  certainement  reprise  a  nouveau,  car  elle  est  bien  dans  I’esprit 
qui  regiie  au  Japon,  depuis  que  ce  pays  a  renonce  a  I’isoleinent  systematique 
ofi  il  s’etait  renferme  pendant  des  siecles. 

Parmi  les  objets  plus  curieux  que  Ton  remarquait  a  I’exposition  japonaise,  nous 
signalerons  des  vases  de  huit  pieds  de  hauteur  (en  deux  pieces,  dont  Tune  de 
six  pieds),  des  plats  de  trois  pieds  de  diametre,  un  dessus  de  table  de  six  pieds 
de  diametre,  des  tables  entierensent  en  porcelaine,  enfin  nous  mentionnerons 
des  emaux  cloisonnes  sur  porcelaine,  a  Limitation  de  ceux  de  Chine,  sur  metal. 

Nous  allons  maintenant  dire  un  mot  des  porcelaines  d’Europe. 

Les  produits  exposes  par  MM.  Hache  etPepin-Lehalleur,  deVierzon,  se  faisaient 
remarquer  par  la  transparence  et  la  blancheur  de  la  pate.  Cette  maison  exposait 
quelques  pieces  d’un  service  de  table,  du  prix  de  120,000  francs,  destines  a  la 
Russie.  Le  public  se  montrait  surtout  satisfait  des  assiettes;  tasses,  etc.,  minces 
de  MM.  Hache  et  Pepin-Lehalleur. 

Les  maisons  Field  et  Haviland,  de  Limoges,  qui  exposaient  a  Philadelphie, 
s’y  trouvaient  sur  leur  veritable  terrain;  car,  les  chefs  de  ces  importantes  usines, 
americains  tons  les  deux,  ont  toujours  dirige  leur  production  en  vue  du  marche 
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des  Etats-Unis.  «  La  maison  Haviland,  lisons-nous  dans  le  rapport,  occupe 
i  200  ouvriers  et  a  beaucoup  developpe  I’emploi  des  moyens  mecaniques ;  elle 
ne  neglige  d’ailleurs  rien  de  ce  qui  pent  elever  le  caractere  de  ses  produits,  et 
parmi  les  artistes  qu’elle  emploie,  on  pent  citer  les  noms  de  MM.  Delaplanche 
et  Braquemond.  »  L’industrie,  toute  parisienne,  des  fleurs  en  porcelaine,  etait 
representee  par  deux  producteurs,  MM.  Detemmerman  et  Woodcok,qui  obtenaient 
le  plus  grand  succes  pres  du  public.  Les  autres  fabriques  europeennes  qui 
exposaient,  etaient  celles  de  Berlin,  de  Rorslrand  et  de  Gustafsberg  ftoutes 
deux  etablies  pres  de  Stockholm),  enfin  celle  du  comte  de  Thune  (section  autri- 
chienne). 


A  I’Exposition  de  1878,  c’etaientla  France  et  I’Angleterre  qui  lenaientle  pre¬ 
mier  rang  pour  la  production  ceramique ;  I’Angleterre,  cependant,  ne  doit  pas 
nous  occuper,  car  c’est  a  peine  si  elle  exposait  quelques  rares  specimens  de 
porcelaine  dure.  Les  autres  nations  qui  avaient  envoyds  des  porcelaines  kaoli- 
niques  etaient :  FAutriche,  la  Suede,  I’ltalie,  I’Espagne,  qui  nenous  arrdterapas, 
son  exposition  etantinsignifiante,  la  Chine  et  le  Japon. 

En  1878,  I’industrie  porcelainiere  qui,  depuis,  a  continue  a  se  ddvelopper  en 
Autriche,  etait  deja  une  des  industries  les  plus  considerables  de  cette  nation  :  on 
y  comptait  vingt-cinq  fabriques  de  porcelaine,  toutes  situees  en  Bobdme;  a  peu 
d’exceptions  pres,  la  fabrication  consistait  surtout  en  produits  communs.  Les 
articles  de  luxe  seuls  etaient  importes  en  Autriche  et  encore  n’etait-ce  qu’en 
faible  quantite.  A  Vienne,  la  peinture  sur  porcelaine  avaient  fait  de  grands 
progres. 

En  Italic,  la  production  de  la  porcelaine,  qui  prendra  sans  doute  de  I’impor- 
tance  dans  un  avenir  prochain,  n’avait  pas  encore  fait,  en  1878,  de  tres  notables 
progres ;  une  grande  partie  des  kaolins  employes  etaient  encore  importes  de 
France;  d’autre  part,  la  cherte  du  combustible  est  un  grand  obstacle  au  deve- 
loppement  de  la  fabrication  porcelainiere  dans  la  Pdninsule.  La  manufacture  de 
Doccia  continuait  a  tenir  le  premier  rang. 

L’industrie  ceramique  est  actuellement  exercee  en  Suede,  a  titre  principal, 
par  les  deux  fabriques  de  porcelaine  et  de  faience  de  Rorstrand  et  de  Gustafs¬ 
berg  toutes  deux  situees  pres  de  Stockholm.  On  fabrique  dans  ces  deux  manu¬ 
factures  presque  tous  les  produits  ceramiques;  elles  occupent  a  elles  deux 
environ  1,000  ouvriers;  leurs  produits  s’ecoulent  en  Norwege,  Danemark  et 
Russie. 

L’exposition  chinoise  presentait  un  aspect  tres  varie,  tous  les  genres  de  deco¬ 
ration  encore  en  usage  dans  le  Celeste  empire  y  figuraient  par  quelques  spe¬ 
cimens.  On  y  remarquait  des  couvertes  foie  de  cheva.1  et  flammees,  mais  leur  ton 
tres  attdnue  ne  permettait  pas  de  les  comparer  aux  produits  similaires  anciens ; 
des  pieces  decorees  en  bleu  sous  couverte  se  recommandaient  pas  leurs  grandes 
dimensions  et  leur  habile  faqonnage.  II  est  a  peine  utile  de  dire  que  I’exposition 
chinoise  accusait  la  decadence  de  I’industrie  porcelainiere  en  Chine. 

Les  Japonais,  on  le  sail,  sent,  a  la  suite  d’une  revolution  heureuse,  entres 
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dans  la  voie  du  progres;  il  y  a  parmi  eux  des  industrials  qui,  dit-on,  caressent 
I’idee  de  venir  faire  concurrence  a  certains  produits  europeens  jusque  sur  notre 
propre  march6.  La  porcelaine  est  un  de  ces  produits,  aussi  les  Japonaisne 
perdent-ils  aucune  occasion  de  nous  montrer  leur  poterie  kaolinique ;  on  la 
voit  a  toutes  nos  expositions;  mais  en  1878  ils  avaient  fait  un  plus  grand  effort, 
et  nous  avons  pu  etudier  la  s6rie  a  peu  pres  complete  de  leur  fabrication.  On 
remarquait  des  pibces  de  tres  grandes  dimensions  etd’un  faqonnage  excellent; 
une  table  en  porcelaine  surprenait  surtout  le  public,  qui  ignore  que  la  nature 
particuliere  des  pates  japonaises  permet  de  produire  facilement  des  pieces  dont 
I’exficution  presenterait  les  plus  hautes  difificultes  aux  fabricants  frangais  et 
peut-etre  mfime  serait  impossible  pour  eux.  Ajoutons  que,  malgre  le  prejuge 
contraire  dont  beaucoup  de  personnes  ne  peuvent  se  defaire,  notre  porcelaine 
est  d’une  qualite  tres  superieure  a  celle  de  la  Chine  et  du  Japon;  il  est  bien 
entendu  que  nous  ne  parlons  que  de  la  production  des  fabricants  europeens  qui 
se  respectent;  car  ils  se  rencontrent,  surtout  en  Allemagne,  des  producteurs  qui 
recherchant  un  bon  march6  excessif,  livrent  au  commerce  des  porcelaines  indi- 
gnes  de  ce  nom,  dans  lesquels  I’dlement.feldspathique  est  en  exces,  ce  qui  per¬ 
met  de  les  cuire  a  une  temperature  relativement  basse;  la  ceramique  del’ex- 
treme  Orient  ne  nous  offre  aucun  produit  similaire  et  les  porcelaines  chi- 
noises  et  japonaises  ne  s’eloignent  pas  du  type  d’une  bonne  porcelaine  d’u- 
sage. 

C’est  surtout  a  leur  decoration  originate  que  les  porcelaines  orientates  doivent 
la  vogue  dont  elles  jouissent  chez  nous  :  la  decoration  a  done  pour  les  produc- 
teurs  orientaux  une  importance  capitate;  c’est  ce  que,  en  1878,  les  Japonais 
semblaient  avoir  tres  bien  compris,  le  public  etait  conquis  par  I’ingenieuse 
fantaisie  de  certains  de  leurs  decors.  Ajoutons  que  Ton  a  remarque  qu’ils  em- 
ployaient  certains  precedes  de  production  economique,  tels  que  la  et 

I’impression. 

Nous  aliens  maintenant  etudier  rapidement  les  porcelaines  d’origine  frangaise 
qui  figuraient  a  I’Exposition. 

L’exhibition  de  la  manufacture  nationale  de  Sevres  ofifrait  un  coup  d’oeil  char- 
mant ;  cependant  quelques  critiques  se  produisirent  parmi  les  ceramistes  qui 
regrettaient  que  les  blancs  Assent  presque  completement  defaut,  mais  les  fonds 
de  grand  feu  et  de  demi-grand  feu,  les  decorations  sous  couverte  et  de  mouAe 
A  haute  temperature  meritaient  les  suffrages  des  juges  les  plus  severes.  Ajou¬ 
tons  que,  comme  toujours,  la  fabrication  etait  absolument  parfaite. 

Dans  le  groupe  limousin  ,  on  remarquait  surtout  les  blancs  de  la  maison 
Pouyat.  Un  service  dans  lequel  on  semblait  avoir  voulu  accumuler  toutes  les 
difAcultes  dela  fabrication,  attirait  principalement  I’attention  des  connaisseurs; 
la  composition  en  etait  due  A  M.  Dammousse,  et  I’excellent  sculpteur  Schoenewerk 
avait  modele  les  figures  de  la  piece  principale  et  des  deux  bouts  de  table.  Ce 
service  presentait  un  fort  bel  ensemble,  et  chaque  piece  examinee  sdparement 
montrait  une  execution  irreprochable.  Un  grand  panneau  peint  au  grand  feu, 
sur  les  dessins  de  M.  Renard,  indiquait  les  ressources  que  pourraient  presenter 
a  1  architecture  I’emploi  de  la  porcelaine  dure  qui,  par  sa  solidite  et  le  haut 
gout  de  sa  tonalite,  parait  bien  plus  propre  que  la  faience  aux  applications 
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monuraentales.  On  remarquait  aussi  de  grandes  potiches  decorees  sous  cou- 
vertes  qui  presentaient  un  aspect  des  plus  heureux. 

M.  Turgan,  dans  ses  Grandes  usines  de  la  France  etde  Vetranger,  a  consacr6 
les  lignes  suivantes  a  I’exposition  de  la  maison  Pouyat. 

«  M.  Pouyat  a  fait  une  exposition  veritablement  porcelainiere,  presque  tout 
en  blanc  et  avec  grande  raison;  la  porcelains  etant  une  matiere  transparente, 
sa  p&fe  etant  trfes  fine  et  son  glace  lie  intimement  au  biscuit  et  ne  se  craque- 
lant  pas,  c’est  surlout  dans  les  effets  de  pate  que  doit  resider  la  qualite  du  pro- 
duit.  Nous  dirons,  en  parlant  de  M.  Pouyat,  ce  que  nous  avons  dit  a  propos  de 
Sevres.  L’ornement  rapporte  apres  cuisson  cache  les  defauts,  tandis  que  la 
nudite  du  blanc  les  releve. 

«  Les  simples  assiettes,  les  plats  et  les  vases,  tout  en  blanc  doivent,  suivant 
moi,  attirer  la  serieuse  attention  des  visiteurs  aussi  bien  que  les  tres  judicieuses 
applications  des  precedes  de  pates  sur  pates  blanches  ou  colorees,  inventees 
par  M.  Robert,  de  Sevres. 

«  De  grands  plats  ronds  et  surtout  le  panneau  portant  le  nom  de  la  maison 
sont  de  tres  bon  gout. 

«  Dans  ce  panneau,  la  gamme  des  verts  et  des  roses  grand  feu,  tres  habile- 
nient  melanges  de  legers  rehauts  d’or  mat  sur  fond  mai’s,  a  etd  execute  par  car- 
reaux  assembles.  Le  vase  blanc,  s’enlevant  en  epaisseur  legere  au  sommet  du 
panneau,  est  d’un  trfes  joli  dessin .  » 

La  maison  Raviland  exposait  egalement  de  grand  panneaux  dbcoratifs  dus  a 
M“'  Braquemond,  la  femme  du  sympathique  artiste  qui  depuis  de  longues  an- 
nees  prete  a  M.  llaviland  le  concours  de  son  talent  si  savoureux  et  si  original. 
Les  panneaux  de  M"'  Braquemond  etaient  d’une  composition  charmante  et  d'une 
execution  tres  habile.  La  fabrication  en  etait  parfaite.  Quant  aux  produits  plus 
industrials,  on  remarquait  parmi  eux  de  belles  impressions  au  feu  de  moufle  et 
surtout  des  impressions  au  grand  feu,  genre  de  decoration  qui  se  produisait 
alors  pour  la  premiere  fois. 

Dans  I’exposition  de  la  maison  Gibus  et  Redon,  on  remarquait  surtout  une 
belle  serie  de  fonds  au  grand  feu  de  nuances  variees,  auxquels  d’elegantes  bar- 
botines  venaient  donner  une  note  tres  artistique;  une  aiguiere  et  son  plateau, 
due  a  M.  Margaine,  etait  un  veritable  tour  de  force  d’execution  et  de  fabrication; 
les  barbotines  de  M.  Solon-Miles  meritaient  aussi  des  eloges,  bien  que  leur  exe¬ 
cution  fut  parfois  maigre  et  seche,  defauts  qui  tiennent  sans  doute  au  long 
sejour  que  M.  Solon,  qui  s’est  forme  a  Sevres,  a  fait  en  Angleterre,  et  la  longue 
habitude  qu’il  a  pris  des  efifets  durs  de  la  barbotine  anglaise. 

M.  Sazerat  avait  expose  une  nombreuse  serie  de  pieces  prises  dans  sa  fabri¬ 
cation  courante  :  elles  se  faisaient  remarquer  par  la  belle  qualite  de  leur  blanc 
et  leur  bonne  fabrication  ;  la  porcelaine  de  service  de  M.  Sazerat  etait  d’une  tres 
bonne  p^te  et  d’un  bel  email.  Le  public  remarquait  beaucoup  ses  nombreuses 
figures  et  sujets  en  biscuit. 

Un  chimiste  de  Limoges,  M.  Peyrusson,  avait  expose  une  belle  collection  de 
fonds  au  grand  feu.  Grace  a  ses  incessantes  recherches,  M.  Peyrusson  est  par¬ 
venu  k  etendre,  dans  une  tres  large  mesure,  la  serie  des  fonds  jaspds  :  il  y  a  la 
une  voie  nouvelle  pour  la  decoration  au  grand  feu  de  la  porcelaine  dure. 


ENCYCLOPfiDIE  CHIMIQUE 


Avant  de  quitter  le  groupe  limousin,  nous  devons  dire  quelques  mots  de 
I’exposition  de  I’dnole  municipals  de  Limoges,  qui  devait  bienlSt  devenir  ecole 
nationals,  la  plupart  des  specimens  qu’elle  offrait  a  ^appreciation  des  connais- 
seurs,  et  parmi  lesquels  on  remarquait  de  beaux  examples  du  precede  de  deco¬ 
ration  dit  i  la.  barbotine  furent  achetes  par  des  etablissements  industriels  im- 
portants  ou  pour  le  compte  des  musees  de  Sevres  et  de  Vienne. 

Voici  quelques  details  sur  I’ecole  de  dessin  de  Limoges,  qui  depuis  quelques 
annees  jouit  d’une  uste  notoriete. 

Sa  fondation  remonte  a  1868;  I’initiative  en  estdue  a  M.  .\drien  Dubouche,qui 
fonda  aussi  le  musee  ceramique  auquel  la  reconnaissance  de  ses  concitoyens  a 
donne  son  nom.  Le  budget  de  I’ecole  des  beaux-arts  appliques  a  I’industrie  fut 
d’abord  de  12,000  francs,  dont  moitie  etait  fourni  par  le  conseil  municipal  de 
Limoges  et  moitie  par  un  groupe  de  fabricants  et  d’amateurs.  En  1881, 1’Etatse 
chargea  de  I’ecole  de  Limoges  sous  de  certaines  conditions  consenlies  parlaville; 
son  budget  est  aujourd’hui  de  60,000  francs  par  an,  dont  moitie  payes  par  I’Etat 
et  moitie  par  la  ville.  Au  commencement  de  I’annee  1884  le  nombre  des  eleves 
inscrits  s’elevait  a  1,250;  I’enseignement  est  donne  par  neuf  professeurs  places 
sous  la  direction  de  M.  Louvrier  de  Lajolais,  directeur  del’etablissement  national 
de  Limoges,  qui  comprend  I’ecole  d’art  decoratif  et  le  musee  national  Adrien 
Dubouche. 

L’ecole  de  Limoges  a  obtenu  une  grande  medaille  d’honneur  a  I’Exposition 
de  1878,  a  la  meme  exposition  elle  a  egalement  obtenu  d’autres  recompenses. 
En  1874,  le  jury  de  I’Union  centrale  lui  accordait  une  medaille  d’or;  en  1880,  a 
Melbourne,  elle  obtenait  la  m6me  recompense;  le  nombre  des  medailles  d’argent 
et  de  bronze,  des  mentions  honorables  qu’elle  a  obtenues  aux  diverses  expositions 
est  considerable. 

Puisque  nous  avons  ete  amene  a  prononcer  le  nom  du  regrette  Adrien  Dubou¬ 
che,  nous  devons  insister,  sur  la  part  preponderante  qu’il  prit  a  la  fondation  et 
au  developpement  du  musee  ceramique.  Lorsqu’il  en  accepta  la  direction  en  1865, 
le  musee  ceramique,  alors  confondu  avec  le  musee  archeologique,  ne  contenait 
que  300  pieces,  aujourd’hui il  en  compte  7,050,  dont  une  grande  parlie  a  ete  offerte 
par  M.  Dubouche  lui-meme;  M”'  veuve  Dubouche,  apres  la  mort  de  son  mari, 
a  continue  et  continue  encore  'afaire  des  liberalites  au  musee  qu’il  avait  cree. 

Les  fabriques  du  Berry  se  presentaient  avec  un  ensemble  remarquable  de 
colorations  au  grand  feu,  systeme  de  ddcoration  qu’elles  essayent  depuis 
longtemps  de  faire  entrer  dans  la  production  industrielle.  La  maison  Hache 
offrait,  en  ce  genre,  de  remarquables  specimens,  parmi  lesquels  nous  citerons 
un  elegant  surtout  bleu  blanc  et  or,  une  grande  coupe  olive  et  or,  une  coupe 
portee  par  des  herons,  un  autre  ayant  des  eldphants  pour  supports. 

Les  praticiens  remarquaient  surtout  des  colorations  au  grand  feu  d’une  fabri¬ 
cation  plus  industrielle,  notamment  des  pieces  ayant  requ,  par  moulage,  un 
fin  quadrillage  qui,  apres  la  mise  en  couverte,  donne  de  piquants  effets  d’email 
ombrant. 

La  celebre  porcelainerie  de  Vierzon  montrait  aussi  une  exposition  de  porce- 
laine  a  feu,  dont  la  pate  etait  plus  fine  que  celle  employee  jusqu’alors  pour  les 
produits  similaires. 
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Laraaison  Pillivuyt,  de  Mehun,  qui  s’estdepuislongtemps  attache  leconcours 
de  M.  Hallot,  le  fils  d’un  fabricant  de  Paris,  dent  nous  avons  parle  plus  haut 
et  qui  fut  I’un  des  premiers  a  comprendre  I’importance  que  pouvaient  prendre 
plus  tard  les  colorations  au  grand  feu,  offrait  une  nombreuse  serie  de  colorations 
au  feu  de  four;  on  remarquait  surtout  ses  beaux  vases  roses  par  I’oxyde  d’or  et 
dans  un  autre  ordre  d’idee  ses  curieux  emaux  cloisonnes.  La  maison  Pillivuyt 
travaillait  alors  beaucoup  pour  I’exportation ;  ses  expeditions  a  I’etranger  sont 
encore  considerables. 

Enfin  la  manufacture  de  Foecy  montrait  de  beaux  produits,  parmi  lesquels  on 
remarquait  surtout  un  service  fond  noir  a  dessin  cachemire. 

La  production  parisienne  etait  surtout  representee  par  des  decorateurs. 
Cependant  quelques  fabricants  avaient  envoyes  leurs  produits.  M.  Clauss  montrait 
ses  imitations d’ancien  Japon  et  de  vieux  Saxe.  M.  Thomas,  qui  est  en  possession 
de  fournir  la  plupart  des  decorateurs,  exposaitde  nombreux  modeles  d’un  bon 
goCit.  Parmi  les  decorateurs,  nous  citerons  M.  Delforge,  dont  on  remarquait  les 
fonds  platines  sur  lesquelles  s’enlevaient  de  gaies  decorations  roses.  M.  Victor 
Etienne  montrait  toute  une  serie  de  services  a  larges  bandes  pourpre,  bleu  fence 
et  bleu  clair  agrementees  d’ors  de  plusieurs  couleurs.  Les  vases,  imitation  de 
vieux  Sevres,  de  M.  Klotz,  sans  pouvoir  etre  compares  a  leurs  modeles,  etaient 
cependant  bien  reussis.  M.  Brianchon,  I’inventeur  du  lustre  au  bismuth  si  connu 
qui  porte  son  nom,  avait  reuni  une  belle  collection  de  ses  produits  speciaux, 
parmi  lesquels  on  remarquait  de  nombreusesnouveautes.  Parmiles  producteurs 
Parisians,  nous  devons  encore  citer  M.  Ch.  Levy,  de  Charenton,  fabricant  de 
jobs  objets  de  fantaisie,  et  M.  Mansard,  decorateur. 

Paris  avait  encore  envoye  ses  fleurs  si  delicates  qui  font  I’objet  d’un  commerce 
tres  etendu  et  aussi  quelques  produits  speciaux  dus  a  des  ceramistes  de  premier 
ordre,  parmi  lesquels  on  remarquait  M.  Dammousse,  dont  I’exposition  etait 
remarquable  par  le  cachet  d’elegante  distinction  de  toutes  les  ceuvres  qui  la 
composaient. 


Le  manque  d’espace  ne  nous  permet  pas  d’etudier  les  quelques  expositions 
qui  ont  eu  lieu  depuis  1878.  Cette  etude  ne  nous  revelerait  d’ailleurs  aucun  fait 
nouveau;  nous  nous  bornerons  done  simplement  a  constater  qu’a  la  derniere 
exposition  universelle  qui  s’est  ouverte  a  Amsterdam  en  1883,  les  porcelainiers 
franqais  ont  montre  que  pour  la  perfection  et  le  bon  gofit  de  leurs  produits  ils 
ne  craignaient  aucuns  rivaux;  malheureusement  le  bon  marcbe  excessif  auquel 
les  fabriques  allemandcs  sont  arrivees,  commence  a  creer  de  serieuses  difiicultds 
a  la  production  franqaise,  bien  superieure  du  reste  sous  le  rapport  de  la  qualite, 
a  la  fabrication  defectueuse  de  I’AUemagne. 

Un  autre  danger  pour  la  porcelainerie  franqaise  pourrait  6tre  la  fabrication 
americaine.  Le  sol  de  I’Amerique  recele,  comme  nous  I’avons  dit,  de  nombreux 
gttes  de  kaolin,  et  comme  par  suite  de  la  fabrication  mecanique  I’habilete  de 
la  main-d’oeuvre  n’a  plus  la  meme  importance  qu’autrefois,  il  est  devenu  facile 
aux  Americains  d’etablir  de  nombreuses  fabriques  dans  leur  propre  pays.  Le 
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marche  de  I’Amerique,  si  important  pour  nous,  nous  dchapperait  alors;  nos 
fabricants  se  montrent  deja  effrayes  de  cette  eventualite;  cependant  il  convient 
de  dire  que  la  fabrication  de  la  porcelaine  dure  en  Amerique  ne  parait  guere 
tendre  a  se  developper.  Ce  qui  a  inspire  les  crainfes  auxquelles  nous  venons  de 
faire  allusion,  c’est  que  I’etat  de  I’industrie  en  Amerique  nous  est  assez  mal 
connu,  et  que  Ton  a  confondu  avec  la  porcelaine  dure  certains  produits  voisins 
mais  qui  ne  peuvent  se  comparer  a  elle  au  point  de  vue  de  la  beaute  et  de 
I’usage. 

Nous  terminerons  cette  partie  de  notre  travail  par  quelques  donnees  sur  la 
fabrication  de  la  porcelaine  en  France  a  la  date  que  nous  avons  pris  comme 
terme  de  cette  introduction  historique. 

On  comptait  en  1878,  en  France,  102  fabriques  de  porcelaine.  Depuis  1878 
quelques  manufactures  nouvelles  se  sent  elevdes,  mais  elles  s.ont  en  petit 
nombre.  Ces  102  fabriques  employaient  une  force  motrice  de  1,300  chevaux 
(750  chevaux  hydrauliques  et  560  chevaux-vapeur).  Le  chiffre  des  affaires  s’dle- 
vait  a  43,600,000  francs,  mais  les  exportations  ne  depassaient  pas  6,000,000  de 
francs. 

14,000  ouvriers  etaient  alors  employes  dans  ces  102  fabriques;  mais  a  ce 
chiffre  il  faudrait  ajouter  celui  des  nombreux  auxiliaires  des  deux  sexes  que 
fait  encore  vivre  la  fabrication  de  la  porcelaine. 

Comme  nous  I’avons  dit  plus  haut,  I’industrie  porcelainiere  subit  une  crise 
en  France,  mais  il  y  a  lieu  d’esperer  que  nos  fabricants  parviendront  a  sur- 
monter  les  difficultes  de  la  situation,  I’application  generate  des  precedes  meca- 
niques  au  tournage  et  au  tournassage,  mais  surtout  I’adoption  de  nouveaux 
modes  de  cuisson;  tels  sent  les  moyens  grAce  auxquels  nos  usiniers  arriveront 
a  conjurer  le  peril,  a  la  condition  toutefois  que  le  gouvernement  leur  viendra 
en  aide  en  leur  donnant  les  transports  a  bon  marche,  soit  par  la  creation  de 
canaux  reclames  depuls  longtemps,  soit  en  obtenant  des  compagnies  de  chemins 
de  fer  des  reductions  de  tarif  devenues  indispensables.  La  revision  des  traites 
de  commerce  s’impose  d’autre  part  des  A  present. 


^  La  collection  des  depositions  faites  devant  la  commission  d’enquete  sur  la 
situation  des  industries  d’art,  contient,  sur  I’industrie  de  la  porcelaine,  des 
details  d  un  tres  haut  interet  et  que  nous  croyons  devoir  resumer.  Ces  rensei- 
seignements,  parus  depuis  le  commencement  de  ranneel884,  terminerons  bien, 
croyons-nous,  le  travail  d’ensemble  dont  nous  ecrivons  en  ce  moment  les  der- 
nieres  pages. 

Les  depositions  entendues  par  la  commission  qui  se  rapportent  a  notre  sujet 
sont  celles  de  MM.  Peullier,  Barluet  el  Dammousse,  de  Paris;  Vieillard,  de  Bor¬ 
deaux;  Pillevuyt,  de  Mehun,  et  Delinlere,  de  Limoges.  Nous  devrons,  en  outre, 
tenir  compte  de  renseignements  se  rapportant  a  la  porcelainerie  fournis,  inci- 
demment,  par  des  personnes  qui  ne  deppsaient  pas  ou  qui  deposaient  au  sujet 
d’industries  autres  que  celle  de  la  porcelaine. 

Le  fait  general  qui  ressort  des  diverses  depositions  faites  au  sein  de  la  com- 
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mission,  c’est  que  I’industrie  de  la  porcelaine,  qui  tend  a  prendre  un  grand 
developpement  en  Europe  et  bientSt  sans  doute  aussi  en  Amerique,  eprouve  en 
France  des  embarras  de  plusieurs  sortes  qui  pourraient,  si  Ton  n’y  prend  garde, 
entraver  ses  progres.  M.  Peullier,  de  Paris,  president  de  la  chambre  syndicale 
de  la  ceramique,  qui  constate  cependant  que  «  la  production  de  la  porcelaine  n’a 
jamais  ete  plus  considerable  et  le  chilfre  de  I’exportation  plus  eleyfe;  que  cette  . 
Industrie  est  a  son  point  culminant  »,  manifeste  cependant  certaines  craintes 
sur  I’avenir  de  notre  production  porcelainiere.  Selon  lui,  nos  fabricants  ne  font 
pas  des  efforts  comparables  i  ceux  de  leurs  rivaux  de  I’etranger.  «  On  ne  saurait 
trop  le  repeter,  nous  sommes  surtout  menaces  par  les  Allemands  qui  depuis 
quelques  annees  ont  fait  des  progres  veritablement  extraordinaires  :  la  fabrica¬ 
tion  de  Particle  d’etagere  qui  representait  une  partie  considerable  de  la  produc¬ 
tion  franqaise  se  retire  peu  a  peu  de  notre  pays,  et  ce  sent  les  Allemands  qui, 
autrefois  travaillaient  si  lourdement,  si  grossierement,  qui  font  aujourd’hui  tons 
ces  petits  bibelots  d’etagbre  parfaitement  bien  venus  et  que  nous  ne  pourrions 
produire  a  un  prix  aussi  bas  qu’eux  a  cause  de  la  main-d’ceuvre.  Dans  un  grand 
nombre  de  petites  fabriques,  continue  M.  Peullier,  on  produit  cet  article  aujour¬ 
d’hui,  et  quelques-unes  de  ces  petites  fabriques  sont  devenues  tres  grandes, 
parce  qu’elles  ecoulent  facilement  leurs  produits  et  que  les  capitaux  ne  leur  ont 
pas  manque.  En  Saxe,  en  Thuringe,  en  Bohfeme,  en  Autriche  et  en  beaucoup 
d’autres  pays  allemands  on  fabrique  ces  produits  ceramiques...  Dans  Particle 
d’etagere,  la  difference  (entreles  prix  allemands  et  frangaisl  peut  6tre  evalue  a 
60  p.  100.  »  Au  sujet  de  la  fabrication  des  objets  de  service,  M.  Peullier  entre 
dans  des  details  interessants  ;  il  dit,  par  example,  que  les  precedes  de  coulage 
adoptes  par  la  manufacture  de  Sevres  sont  pratiques  par  les  Allemands,  tandis 
qu’ils  ne  le  sont  pas  en  France.  11  est  bon  de  remarquer  que  les  articles  coules, 
n’etant  taxes  que  d’un  droit  au  poids,  entrant  en  France  a  des  prix  de  revient 
tres  bas  et  font  une  concurrence  tres  grande  a  nos  fabrications. 

Nous  croyons  devoir  remarquer  que  sur  ce  dernier  point  M.  Peullier  a 
peut-6tre  un  peu  trop  generalise  une  remarque,  vraie  d’ailleurs,  il  n’est  pas 
absolument  exact  de  dire  que  le  precede  du  coulage  n’est  pas  pratique  en  France ; 
cependant  il  est  certain  qu’il  n’a  pas  pris  dans  notre  fabrication  Pextension 
qu’il  pourrait  avoir. 

Au  cours  de  sa  deposition  le  president  de  la  chambre  syndicale  de  la  cera¬ 
mique  a  ete  amend  a  faire  une  remarque  dont  il  convient  de  tenir  compte ;  il 
reproche  a  nos  fabricants  la  negligence  qu’ils  mettenten  general  a  se  renseigner 
sur  les  produits  actuels  des  industries  rivales  a  I’dtranger.  Selon  lui,  nos  pro- 
ducteurs  se  seraient  montres  trop  confiants  dans  leur  superiorite  evidente 
jusqu’ici. 

De  la  deposition  de  M.  Barluet  nous  ne  retiendrons  que  la  remarque  suivante 
Nos  usines,  suivant  ce  deposant,  sont  a  peu  pres  aussi  bien  outilldes  que  celles 
de  I’etranger;  cependant  il  existe  dans  le  Straflordshire,  par  exemple,  des  usines 
qui  produisent  certains  objets,  tels  que  les  gazettes  qui  chez  nous  se  fabriquent 
dans  les  usines  de  faiences  ou  de  porcelaines  et  reviennent  plus  cher;  mais  la 
grande  cause  d’inferiorite  pour  notre  Industrie  est  la  cherte  du  combustible  et 
des  transports. 


56 


ENCYCLOPfiDIE  CHIMIQDE 


Sur  ces  deux  derniers  points,  M.  Vieillard,  de  Bordeaux,  donne  des  details 
d’un  grand  interet.  Selon  ce  grand  industriel,  on  a  constate,  entre  les  charbons 
franQais  et  anglais,  une  difference  en  rendement  calorique  de  15  a  20  p.  100  en 
faveur  de  ces  derniers.  Or  le  charbon  fraiiqais,  qui  a  la  mine  vaut  12  francs  la 
tonne,  revient  a  22  francs  rendu  en  fabrique  par  suite  des  frais  de  transport,  et  ce 
•  qu’il  y  a  de  particulier,  c’est  que  le  prix  de  transport  des  mines  franqaises  a  Bor¬ 
deaux  est  plus  eleve  que  le  fret  d’Angleterre  a  la  mOme  ville.  M.  Vieillard 
apporte  un  exemple  plus  decisif  encore  lorsqu’il  dit  qu’il  est  force  d’employer 
les  kaolins  anglais  lorsqu’a  100  kilometres  de  sa  fabrique,  dans  le  departement 
de  la  Dordogne,  il  s’en  trouve  des  gisements  considerables,  mais  les  hauts  prix 
du  transport  par  les  cbemins  de  fer  franqais  lui  interdisent  cette  ressources. 

M.  Pillivuyt,  de  Mebun,  se  plaint  surtout  du  tort  apporte  a  son  industrie  par  la 
concurrence  allemande.  II  rappelle  qu’en  France  le  prix  moyen  de  la  douzaine 
d’assiettes  est  de  5  francs,  tandis  que  les  Allemands  vendent  partout  le  meme 
article  3',50  et  3  francs  (1).  Les  Allemands,  d’autre  part,  n’ont  aucuns  frais  de 
modeles,  puisqu’ils  ont  la  constants  habitude  de  s’approprier  les  modeles  fran- 
qais  qui  reussissent  et  cela  des  qu’ils  paraissent.  Les  droits  a  la  frontiere  alle¬ 
mande,  considerables  deja,  augmentent  constamment;  il  en  est  ainsi  en  Ame- 
rique  dont  le  marcbe  nous  est  a  peu  pres  ferme  depuis  que  la  taxe  qui  frappe 
les  porcelaines  a  ete  portee  de  50  a  65  p.  100. 

Void  quelques  renseignements  intdressants  qui  nous  sont  fournis  par  M.  De- 
liniere,  de  Limoges.  Suivant  cet  industriel,  le  departement  de  la  Ilaute-Vienne 
compte  aujourd’bui  43  fabriques  ayant  ensemble  97  a  100  fours.  Les  deux  tiers 
environ  des  produits  sont  exportes.  Sur  une  production  totals  d’a  peu  pres 
14  millions,  I’Amerique  du  Nord  en  prend  pour  4  millions;  le  rests  est  exports 
dans  I’Amerique  du  Sud  et  dans  les  autres  lieux  d’exportation.  Quelques  mai- 
sons  exportent  directement;  les  autres  s’adressent  a  des  commissionnaires, 
l,a  maison  Haviland  a  ses  maisons  de  vente  a  New-York.  Ce  deposant  fait  con- 
naitre  ce  fait  curieux  qu’un  grand  nombre  de  commissionnaires  de  Paris  sont 
Allemands  et  comme,  dit-il,  presque  tons  nos  clients  des  Etats-Lnis  appar- 
tiennent  a  la  mfime  nationalite,  il  y  a  la  quelque  cbose  de  tres  facheux  pour  nos 
interets. 

M.  Deliniere  se  plaint,  lui  aussi,  de  la  cberte  des  combustibles  et  des  trans¬ 
ports.  Les  bouilles  se  payent  26  a  28  francs  la  tonne;  ce  prix  s’eleve  meme  jus- 
qu’a  35  francs  pour  les  bouilles  anglaises  dont  I’emploi  s’impose  par  suite  de 
I’adoption  qui  tend  a  se  generaliser  d’un  four  d’un  nouveau  systeme  donnant 
de  tres  bons  resultats.  Les  terres  de  la  gazetterie  sont  tirees  du  Berry  et  de  la 
Dordogne  et  le  transport  en  double  le  prix. 

Au  sujet  de  la  fabrication  des  Allemands,  M.  Deliniere  dit  qu’ils  ne  font  pas 
encore  sufifisamment  bien  le  service  de  table,  mais  qu’ils  embarrassent  singu- 
lierement  lesfabricants  franqais  en  leur  rendant  impossible  la  vente  de  certains 
articles  qui  leur  sout  necessaires  pour  I’entretien  des  apprentis  et  le  bon  assor- 
timent  des  fournees- 

(1)  M.  Dclinifere,  de  Limoges,  dit  m6me  que  le  pri.x  des  assiettes  allemandes  s’abaisse  jusqu'i 
2'%50  la  douzaine. 
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M.  Deliniere  donne  les  renseignements  suivants  sur  le  prix  de  la  main-d’oeuvre 
a  Limoges.  Les  meilleurs  ouvriers  mouleurs  gagnent  de  6  a  8  francs  par  jour; 
quelques-uns  de  12  a  15  francs,  d’autres  de  5  a  6,  suivant  leur  specialite  et  leur 
degre  d’habilete.  La  moyenne  pour  les  tourneurs  est  d’environ  5  francs. 

Selon  M.  Pillivuyt,  les  ouvriers  du  groupe  berrichon  gagneraient  de  5', 50  a 
6  francs  par  jour.  Les  ouvriers  d’art  sont  payes  10, 12  et  15  francs;  les  tourneurs 
a  la  macbine,  4', 50;  les  manoeuvres,  2', 50. 

M.  Vieillard  donne  les  prix  suivants  pour  la  niain-d’ oeuvre  a  Bordeaux  :  les 
enfants  gagnent  environ  l',25;  les  femmes,  2  a  3  francs,  et  les  ouvriers  reelle- 
ment  capables,  de  5  a  10  francs. 

La  deposition  de  M.  Dammousse,  de  Paris,  est  surtout  interessante  au  point 
de  vue  de  la  question  d’art.  On  est  beureux  de  voir  cet  habile  ceramiste  con- 
stater  que  I’etranger  ne  saurait  entrer  en  lutte  avec  nous  pour  la  production  de 
la  porcelaine  hautement  artistique. 

M.  Lauth,  amend  a  prendre  la  parole  au  cours  des  diverses  depositions  se 
rapportant  a  I’industrie  porcelainiere,  a  insiste  sur  I’interdt  qu’il  y  aurait  a  pro- 
duire  une  porcelaine  moins  dure  que  celle  que  nous  fabriquons  et  qui,  par 
suite,  se  decorerait  mieux.  «  Je  considere,  a-t-il  dit,  que  ce  serait  un  desastre 
pour  notre  Industrie  nationals  que  de  modifier  la  fabrication  de  la  porcelaine 
de  service,  a  Sevres,  a-t-il  ajoute,dont  on  a  bien  voulu  citer  les  essaisqui  se  font 
en  ce  moment,  nous  ne  faisons  pas  de  porcelaine  de  table,  nous  ne  poursuivons 
qu’un  but  artistique,  et  a  ce  point  de  vue  je  crois  que  nous  pouvons  modifier 
la  porcelaine  et  la  rendre  moins  dure,  de  faqon  a  obtenir  une  decoration  plus 
belle.  »  On  salt  que  I’eminent  chimiste  a  obtenu  le  resultat  qu’il  poursuivait; 
les  paroles  que  nous  venons  de  rapporter  montrent  qu’il  n’a  jamais  songe, 
comme  quelques  fabricants  le  pensaient,  a  diminuer  la  durete  de  notre  porce¬ 
laine  de  service  au  profit  du  plus  grand  eclat  de  sa  decoration  ;  il  n’a  jamais  eu 
en  vue  que  la  porcelaine  artistique,  celle  que  I’acheteur  veutvoir  couverte  d’une 
ornementation  varies;  dans  cette  donnee  toutes  les  personnes  qui  connaissent 
la  question  applaudiront  a  ses  efforts. 


V 

Nous  allons  maintenant  presenter  au  lecteur  un  court  resume  des  progres 
accomplis  par  I’industrie  porcelainiere  pendant  la  periods  dont  nous  venons 
d’etudier  I’histoire. 

Dans  la  preparation  des  pMes,  I’ancienne  presse  de  raffermissement  a  ete 
remplacee  par  celle  de  MM.  Needham  et  Kyte,  quiaparual’exposilion  de  Londres 
en  1862,  et  qui  est  basee  sur  le  principe  de  la  filtration  sous  forte  pression,  la 
pate  etant  renfermee  dans  des  sacs.  Cette  methode  fut  d’abord  employee  en 
Angleterre  par  les  fabricants  de  faience  fine,  puis  elle  fut  successivement  adoptee 
par  les  manufactures  beiges  etfranqaises;  elle  est  aujourd’hui  d’un  usage  general. 
Nous  en  ferons  bientot  connaitre  le  mecanisme,  auquel  quelques  perfectionne- 
ment  ont  ete  apportes  par  les  usiniers  Limousins. 

Pour  ce  qui  est  de  la  fabrication,  nous  avons  a  signaler  les  progres  constants 
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introduits  depuis  1850  par  la  manufacture  de  Sevres  dansles  precedes  du  coulage. 
En  1862  une  nouvelle  methode  tres  ingenieuse  fut  appliquee  pour  la  premiere 
fois  dansles  ateliers  denotre  manufacture  nationale.  Dans  ce  systeme  le  moule 
est  entoure  d’une  cloche  de  t61e  a  I’interieur  de  laquelle  on  fait  le  vide.  Lorsque 
la  decantation  commence,  la  pression  atmospherique  agissant  du  c6te  oppose, 
grace  a  la  porositeduplatre,  fixe  et  comprime  avec  une  egalite  complete  lalegere 
couche  de  pate  en  contact  avec  les  parois  du  moule. 

Les  fabricants  du  Berry  et  de  Limoges  chercherent  longtemps  a  appliquer  les 
moyens  puissants  que  nous  fournit  la  vapeur  au  tournage  etau  tournassage  des 
assiettes.  Deja  en  1867  MM.  Hache  et  Pepin-Lehalleur  essayaient  un  precede 
ingenieux  permettant  al’ouvrier  d’accelerer,  de  ralentir  ou  meme  de  renverser 
le  mouvement  de  son  tour  par  une  legere  pression  du  pied  sur  une  pedale.  Ce 
tour,  dit  velocipede,  constituait  unserieux  progres;  maisle  veritable  but  a  attein- 
dre  etait  de  remplacer  la  main  de  Thommeparla  machine  dans  le  faqonnage. 
Longtemps  les  tentatives  faites  dans  ce  sens  echouerent  par  suite  de  la  difficulty 
que  Ton  trouvait  a  obtenir  par  le  travail  de  la  machine  une  pression  egale  sur 
tons  les  points  de  la  piece.  Ce  n’est  qu’en  1873  que  M.  Faure,  ingenieur  et  cons- 
tructeur  de  machine  a  Limoges,  parvint  a  resoudre  ce  probleme,  pour  certaines 
fabrications,  notammentpour  celle  des  assiettes,  qui  est  une  des  plus  considera¬ 
bles.  Aujourd’hui,  toutesles  maisons  importantesemploientla  machine  Faure,  et 
ilest  probable  que  dans  quelquesannees  I’ancien  tournage  a  la  main  aura  presque 
completement  disparu  et  sera  seulement  reserve  a  quelques  pieces  d’un  genre 
special. 

Nous  avons  eu  a  signaler,  a  plusieurs  reprises,  des  progres  realises  dans 
I’application  des  couleurs  de  grand  feu;  ce  mouvement  ne  s’arrdte  pas  pendant 
la  periode  a  laquelle  nous  consacrons  ces  pages,  il  s’accentue,  tout  au  contraire; 
la  decoration  sous  couverte  entre  davantage  chaque  jour  dans  la  pratique  indus- 
trielle.  Les  nouvelles  colorations  sontobtenues  soitpar  I’introductiondematieres 
colorantes  dans  la  pate  de  la  piece,  soit  a  I’aide  de  pdtes  colorees  posees  par 
engobe,  soit  enfin  par  la  coloration  de  Femail.  Les  principales  couleurs  qui  ont 
ete  ainsi  produites  sont divers  celadons,  des  bleus  persans,  des  verts  bleuatres, 
des  verts  fences,  des  noirs,  des  jaunes,  des  gris  rosatres,  des  bruns  et  gris 
d’urane;  souventil  a  etd  necessaire  pour  bien  reussirces  colorations  de  changer 
Fencastage  des  pieces  de  fagon  a  soumettre  chacune  d’elle,  isolement  dans  le 
four,aFatmosphere  qui  convient  au  developpement  de  sa  couleur.  Cette  methode 
savante  a  surtout  etd  employde  a  Sevres. 

Enfin  Fapplication  de  la  pdte  blanche  sur  des  fonds  colores,  genre  auquel  on 
a  donne  le  nom  barboterie  a  donne  des  resultats  tres  artistiques. 

Les  manufactures  qui  ont  introduit  dans  la  pratique  industrielle  les  plus  grands 
perfectionnements  sous  le  rapport  de  la  decoration  sous  couverte  sont  les  sui- 
vantes  :  les  maisons  Pouyat,  Gibus  et  Haviland,  de  Limoges,  la  maison  Pilli- 
vuyt,  de  Vierzon.  M.  Peyrusson,  de  Limoges,  a  egalement  trouve  quelques  fonds 
nouveaux.  Avant  de  quitter  la  coloration  au  grand  feu  nous  devons  encore 
signaler  Fapplication  de  Fimpression  a  la  decoration  sous  couverte. 

Mais  la  decoration  au  grand  feu  s’exdcutant  sur  le  crfi  les  pieces  decorees 
peuvent  sortir  du  four  en  rebut  ou  en  inferieur,  le  cofiteux  travail  de  Fartiste 
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est  done  perdu  pour  le  fabricant.  Cette  raison,  et  d’autres  encore  aussi  puis- 
santes,  font  que  la  decoration  sur  couverte  et  apres  la  cuisson  de  la  piece  est  et 
sera  toujoursle  precede  leplus  repandu;  mais  la  durete  del’email  cree  de  grandes 
dilficultes  au  peintre  sur  porcelaine,  car  loin  d’obtenir  aisement,  comme  sur  la 
faience  ou  la  porcelaine  tendre,  une  glaqure  brillanteet  uniforme,  il  est  excessi- 
vement  rare  que  les  demi-teintes  n’aient  pas  un  aspect  terne  et  desagreable  a 
I’oeil.  Les  artistes  et  les  chimistes  ont  cherche  a  obvier  a  cet  inconvenient  tres 
grave,  car  il  prive  la  porcelaine  d’un  de  ses  plus  grands  attraits  :  la  beaute  de 
la  glaqure.  M.  Richard,  peintre  a  Sevres,  par  exemple,  est  parvenu,  des  4862, 
mais  surtout  des  1867,  a  obtenir  des  decorations  sur  couverte  parfaitement 
glacees;  les  specimens  de  ces  heureux  resultats  ont  ete  exposes,  en  1867,  par 
notre  manufacture  nationale,  sous  le  nom  de  couleurs  de  demi-grand  feu. 

Tout  recemment,  le  desir  d’obtenir  des  decorations  au  feu  de  moufle  bien 
glacees  ont  conduit  M.  Lauth,  directeur  actuel  de  Sevres,  ^  creer  une  nouvelle 
porcelaine  dont  les  precedes  de  fabrication  seront  bientbt  rendus  publics.  Ce 
que  Ton  peut  dire  des  aujourd’hui  de  la  nouvelle  decouverte  de  I’eminent  chi- 
miste,  e’est  que  les  resultats  qu’il  est  parvenu  a  obtenir  sent  tres  interessants 
et  trfes  artistiques. 

La  cuisson  a  la  houille  a  fait  de  grands  progres  depuis  1855,  cependant  il  reste 
encore  des  ameliorations  a  realiser  :  e’est  ainsi  que  certaines  couleurs  de  grand 
feu,  le  bleu,  par  example,  ne  se  developpent  que  tres  imparfaitement  dans  les 
fours  alimentes  au  charbon  deterre;  d’autre  part,  les  precedes  actuals  de  cuisson 
comportent  une  grande  deperdition  de  calorique  et  une  cohteuse  inanutention. 
Cependant  dans  ces  derniers  temps  de  grands  perfectionnements  ont  6te  intro- 
duits  dans  cette  partie  de  la  fabrication,  mais  il  reste  encore  bien  des  progres  a 
realiser. 

L’idee  de  la  cuisson  au  gaz  parait  etre  une  idee  franqaise;  nous  voy ons,  en  effet, 
des  essais  dans  ce  genre  etre  faits  a  Limoges,  dfes  1845;  plus  tard,  vers  4866,  .la 
maison  Pouyat  parvient  a  obtenir,  par  I’emploi  du  gaz,  des  porcelaines  de  tres 
belle  qualite.  Apeu  pres  a  la  memedate,M.  C.  Venier  obtientdes  resultats  satisfai- 
sants;  son  four,  qui  etait  a  trois  etages,  donnait  deja  une  economie  de  200/0  en 
utilisant  des  combustibles  qui,  jusqu’alors,  n’avaient  trouve  sur  place  aucun 
emploi;  le  four  essaye  chez  M.  Pouyat,  d’un  tout  autre  systeme  que  le  four 
Venier,  ofirait  encore  des  avantages  plus  considerables.  Il  n’est  pas  douteux  que 
dans  un  temps,  qui  ne  saurait  Otre  long,  ces  interessantes  experiences  seront 
reprises  en  France,  et  ameneront  enfin  des  resultats  pratiques.  On  peut  dire, 
des  a  present,  que  la  question  de  la  cuisson  au  gaz  est  resolue,  non  seulement 
au  point  de  vue  scientifique,mais  encore  au  point  de  vue  industriel,  puisqu’elle 
est  normalement  appliquee  dans  les  fabriques  de  Berlin,  de  Meissen  et  d’autres 
fabriques  allemandes ;  mais  il  faut  dire  que  les  fours  allemands  laissent  beaucoup 
a  desirer  sous  le  rapport  de  la  qualite  de  la  fabrication.  Un  progres  est  encore 
a  realiser,  esperons  que  ce  sera  notre  pays  qui  aura  I’honneur  de  le  trouver. 
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L’histoire  de  la  manufacture  de  Sevres  se  trouvant'  liee  de  la  facon  la  plus 
intime  a  I’histoire  de  la  fabrication  de  la  porcelaine  dans  noire  pays,  nous  avons 
ete  dans  I’obligation  de  parler  deja  souvent  de  notre  usine  nationale,  aucours 
de  ce  travail,  bien  que  nous  ayons  toujours  eu  I’intention  de  lui  consacrer  un 
article  special,  grace  auquel  nous  pourrons  entrer  dans  des  developpementsqui, 
sans  etre  tres  etendus,  eussent  cependant  entrave  la  marche  reguliere  de  notre 
recit.  Nous  ferons,  bien  entendu,  notre  possible  pour  ne  pas  tomber  dans  des 
redites  dont  le  moindre  inconvenient  serait  de  nous  faire  perdre,  sans  profit, 
un  espace  qu’il  nous  sera  facile  d’employer  plus  utilement. 

Nous  avons  expose  assez  longuement  I’histoire  de  la  fabrique  royale  de 
Vincennes  puis  celle  de  la  manufacture  de  Sevres  a  ses  debuts,  pour  qu’il  soil 
necessaire  de  revenir  sur  ces  origines;  cependant  nous  croyons  devoir  ci ter 
quelques  passages  d’ouvrages  oublies  oupeuconnus,  qui  serapportentarhistoire 
de  Sevres,  pendant  les  dernieres  annees  du  XVIIP  siecle  et  les  premieres 
du  XIX'.  «  La  manufacture  de  Sevres  jouit  du  plus  grand  eclat  jusqu’au  moment 
de  la  Revolution,  nous  dit  Grimod  de  la  Reyniere  dans  son  interessant  Almanack, 
publie  en  1806.  Mais  cette  epoque  et  le  coup  mortel  que  les  assignats  porterent 
au  commerce,  I'auraient  totalement  culbutee  si  le  gouvernement  n’eut  pas  senti 
combien  il  importait  de  soutenir  un  semblable  etablissement;  elle  nefaisait  que 
languir  lorsque  le  gouvernement  actuel  prit  des  moyens  pour  la  regenereret 
y  est  parvenu.  » 

II  est  certain  que  la  manufacture  nationale  eutd’abord  beaucoup  'a  souffrir  du 
nouveau  rdgime  auquel  fut  soumise  I'industrie;  la  fabrication  de  la  porcelaine 
ne  pouvait  plus  etre  consideree,  ainsi  que  cela  avait  lieu  avant  la  Revolution, 
comme  une  sorte  de  fief  appartenant  en  toute  legitimite  au  soiiverain,  et  dont 
il  faisait  a  qui  lui  semblait  bon  des  concessions,  toujours  revocables  d’ailleurs; 
sous  le  nouveau  regime,  il  ne  pouvait  etre  question  de  persecutor  tel  ou  tel 
industriel  au  profit  de  la  manufacture,  comme  la  chose  avait  eu  lieu  pour 
Hannong,  et  d’autre  part,  Sevres  ne  conservait  aucun  de  ces  privileges  qui, 
au  XVIIP  siecle,  restreignaient,  dans  une  tres  large  mesure,  le  champ  d’action 
de  I’industrie  particuliere.  Mai  reorganise  et  subventionne  insuffisamment,  la 
manufacture  nationale  eut  done  a  lutter  avec  d’autres  fabriques  qui  parvinrent  'a 
rivaliser  avec  elle.  Parmi  ces  fabriques  on  cite  celle  du  faubourg  St-Antoine, 
fondee  par  Olivier  et  dirigee  par  son  fils  au  commencement  du  siecle.  «  On  y 
fabrique,  dit  Meyer,  dans  ses  fragments  de  Paris,  toules  les  especes  de  poteries, 
depuis  les  plus  grossieres  jusqu’aux  plus  belles;  le  vernis  de  ces  dernieres  est 
doux  et  uni,  les  couleurs  sont  bonnes;  mais  on  pent  encore  gagner  sur  la  forme 
et  on  cherche,  avec  beaucoup  do  zele,  a  leur  donner  la  legerete  et  la  grace  qui 
distinguent  les  poteries  anglaises.  Olivier  reussit  bien  aussi  dans  Pimitation  des 
vases  etrusques,  tant  pour  la  matiere  que  pour  la  couleur.  »  Sur  la  fabrique  de 
Dilh,  dont  nous  avons  dej'a  entretenu  nos  lecteurs,  Meyer  nousdonne  les  rensei- 
gnements  suivants  qui  sont  du  plus  haut  interet  :  •«  Elle  rivalise  avec  la  manu- 
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facture  de  Sevres  et  la  surpasse.  La  difference  des  ouvrages  des  deux  manufac¬ 
tures  est  decidee  en  faveur  de  Dilh,  dans  le  blanchiment  et  I’epaisseur  de  la 
pate,  daiis  la  vivacite  des  couleurs  et  I’eclat  des  dorures.  Les  figures  sent  tres 
belles,  ainsi  que  I’ensemble  des  groupes,  les  formes  de  toute  espece  de  vases 
sontpleines  de  gout  et  lespeintures  excellentes.  » 

A  notre  epoque,  ou  depuis  de  si  longues  annees  la  manufacture  de  Sevres 
se  trouve  etre  a  la  t6te  de  la  fabrication  franqaise  et  peut-fitre  a  la  tete  de  celle 
du  monde  entler,  les  passages,  que  nous  venons  de  citer  paraissent  quelque 
peu  surprenants;  mais  I’etonnement  cessera,  si  Ton  veut  bien  se  rappeler  qu’au 
moment  ou  ils  furent  dcrits  (1798),  la  manufacture  nationale  sortait  a  peine 
d’une  crise  ou  elle  avait  failli  sombrer.  Nous  trouvons,  dans  un  ouvrage  de 
M.  Jules  Lacroix,  un  resume  de  I’histoire  de  Sevres  pendant  la  periode  revolu- 
tionnaire,  nous  croyons  devoir  le  reproduire  ici  parce  qu’il  est  a  la  fois  tres  court 
et  tres  substantiel  : 

«  Marat  avait  demande  sa  suppression  immediate  en  disant,  dans  I'Ami  du 
peuple  (17  aofit  1790)  :  La  manufacture  de  Sevres  coCite,  au  public,  plus  de 
«  deux  cent  mille  francs  annuellement,  pour  quelques  services  de  porcelaine, 
(c  dont  leroi  fait  present  aux  ambassadeurs.»  La  manufacture  tomba  deslorsen 
decadence ;  elle  conservait  toutefois  son  organisation  avec  les  excellents  artistes 
peintres  et  doreurs  qui  avaient  fait  sa  renommfee,  mais  la  fabrication  etait 
presque  nulle  et  elle  cessa  bien t6t  tout  a  fait.  Apres  le  10  aofft,  cet  etablissement 
devenu  national,  fut  separe  de  la  liste  civile  et  attachd  au  ministers  de  I’interieur. 
Le  ministre  Roland,  dans  son  rapport  a  la  Convention  (6  Janvier  1793),  proposa 
de  reunir  les  trois  manufactures  ci-devant  royales  :  Sevres,  les  Gobelins,  la 
Savonnerie,  sous  un  seul  chef  entrepreneur,  qui  associerait  tous  les  sous-ordres 
et  meme  les  derniers  employes  aux  pertes  comme  aux  benefices  de  I’entreprise; 
les  ouvriers  ne  travailleraient  plus  qu'a  la  taclie  ou  a  la  piece,  mais  ils  auraient 
une  prime  sur  la  vente  des  porcelaines  fabriquees.  Une  partie  des  peintres  et 
des  artistes  de  la  manufacture  de  Sevres  furent  done  renvoyes  comme  inutiles, 
mais  le  ministre  Roland  n’eut  pas  le  temps  de  mettre  a  execution  ses  proJets 
destructifs.  Le  nouveau  ministre  Pare  n’hdsita  pas  a  declarer  que  faire  de  la 
manufacture  de  Sevres  un  dtablissement  commercial,  e’etait  la  convertir  en  une 
fabrique  de  faience;  il  de'sapprouvait  done  hautement  les  republlcains  conscien- 
cieux,  mais  peu  eclaires,quiavaient  dit :  «  Faites  des  porcelaines  moinsparfaites, 
moins  riches  en  ornements,  faites  de  la  porcelaine  de  commune,  faites  des 
imitations  de  terre.  »  La  manufacture  devait  done  rester  ce  qu’elle  etait,  mais 
en  diminuant  la  fabrication  et  en  la  subordonnant  aux  commandes  qui  pour- 
raient  Otre  faites.  Ces  commandes  n’arrivant  pas,  les  travaux  allaient  toujours 
se  restreignant.  On  fabriqua  pourtant  des  peintures  revolutionnaires  et  repu- 
blicaines.  Mais,  a  vrai  dire,  la  manufacture  ne  subsistait  plus  que  de  nom.  Ce 
fut  seulement  en  1800  que  le  premier  consul  reorganisa  I’etablissement  et  en 
donna  la  direction  au  savant  mineralogiste  Brongniart.  » 

Nous  completerons,  ce  dernier  renseignement  en  rappelant  que  e’est  le  frere 
du  premier  consul,  Lucien  Bonaparte,  qui  dtant  ministre  de  I’interieur,  fit  choix 
d’Alexandre  Brongniard  pour  la  direction  de  la  manufacture  de  Sevres. 

Brongniart,  qui  resta  directeur  de  Sevres  jusqu’a  sa  mort,  arrivde  en  1847,  a 
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etabli  la  fabrication  de  la  manufacture  nationale  sur  des  donnees  veritablement 
scientifique ;  parmi  les  ameliorations  qu’il  parvint  a  realiser,  pendant  sa  longue 
direction,  nous  citerons  les  suivantes  :  en  1808,  I’introduction  du  polissageet 
du  guillocliage ;  en  1813,  la  construction  d’un  four  qui  etait  alors  le  plus  grand 
qui  eut  encore  ete  employe  a  lacuisson  de  la  porcelaine  dure;  en  1817,  I’intro- 
duction  du  coulage;  en  1827, 1’introduction  de  I’encastage  Regnier,  dont  nous 
avons  deja  parle;  ala  meme  date,  I’adoption  d’un  nouveau  systeme  de  laverie 
et  de  nouveaux  moulins  a  broyer;  en  1836,  la  construction  d’un  four  a  deux 
etages,  etc.,  etc. 

Sous  le  rapport  artistique,  les  porcelaines  fabriqudes  a  Sevres  pendant  la 
direction  de  Brongniart,  out  souventlaisse  a  desirer.  Bourquelotecrivait  dansson 
Histoire  de  la  sculpture  :  «  L’influence  de  David  se  remarque  sur  les  peintures 
de  Sevres;  malheureusement  on  exagere  les  defauts  de  cette  ecole  et,  malgre  les 
beaux  travaux  d’Isabey,  de  Swebach  et  de  Parent,  le  genre  de  decoration  grecque 
qu’adopterent  trop  exclusivement  les  peintres  de  la  manufacture,  fut  generale- 
ment  peu  goRte.  »  Ajoutons,  qu’a  cette  epoque,  I’architecte  Percier  parait  avoir 
exerce  une  grande  influence  sur  la  direction  artistique  de  Sevres. 

C’est  vers  181S  que  Ton  commenqa  a  faire,  la  manufacture,  des  copies  sur 
grandes  plaques,  des  principaux  tableaux  des  musees  du  Louvre  et  d’ltalie. 

L’influence  romantique  se  fit  sentir  d’assez  bonne  heure  a  Sevres.  Des  1827, 
nous  voyons  changer  le  style  des  formes  et  des  decorations  sous  I’influencede 
Chenavard,  artiste  ornemaniste  qui  avait  alors  une  grande  vogue;  c’est  de  cette 
epoque  que  date  I’introduction  du  style  dit  de  la  Renaissance  et  I’imitation  plus 
ou  moins  reussie  des  styles  ,anciens  ou  etrangers,  chinois,  arabe,  gothique, 
egyptiens,  etc.  Parmi  les  meilleurs  ornemanistes  qui,  vers  cette  epoque,  preterent 
leurs  concours  a  la  manufacture,  nous  citerons  Klagmann  et  plus  tard 
Dieterle. 

La  creation  du  musee  ceramique  de  Sevres,  le  premier  de  ce  genre  etabli  en 
Europe,  due  a  I’initiative  de  Brongniart,  date  de  1808.  Ses  commencements 
furenttres  humbles,  et  il  ne  prit  un  grand  accroissement  qu’en  1836.  Brongniart 
avait  trouve  en  M.  Riocreux  un  auxiliaire  des  plus  precieux,  et  Ton  peut  dire 
que,  dans  une  large  mesure,  le  musee  de  Sevres  est  I’oeuvre  de  cet  homme 
excellent. 

Riocreux,  ne  en  1791,  etait  le  tils  d’un  aubergiste  de  Sevres;  il  entra,  en  1804, 
a  la  manufacture  en  qualite  d’dleve  peintre,  mais  en  1814,  une  pierre  qu’il  requt, 
par  hasard,  lui  tit  perdre  un  ceil  et  afifaiblit  beaucoup  I’autre;  il  fut  alors  force 
de  renoncer  a  I’exercice  de  la  peinture.  Brongniart  I’employa  a  classerune 
collection  de  mineralogie  qu’il  venait  d’installer,  et  ce  ne  fut  qu’en  1825  qu’il 
fut  detinitivement  attache  au  musee  ceramique,  avec  le  titre  de  conservateur  et 
garde  des  collections.  Des  lors  il  ne  quitta  plus  le  musee  et  I’on  a  pu  dire  de  lui 
qu’il  parvint  'a  tout  creer  avec  rien.  En  1870  il  tit  emballer,  avec  le  plus  grand 
soin,  nos  precieuses  collections  et  les  dirigea  sur  Paris;  mais  il  voulut  rester  a 
Sevres,  ou  il  mourut  I’annbe  suivante,  dge  de  81  ans. 

M.  Champfleury,  auteur  d’ouvrages  tres  estimes  sur  la  bibliographie  ceramique 
et  sur  les  faiences  patriotiques,  est  aujourd’hui  conservateur  du  musee  de 
Sevres,  au  classement  duquel  il  a  fait  subir  quelques  heureuses  modifications. 
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Rappelons  qu’en  1836  Brongniart  crea  a  Sevres  un  atelier  de  peiriture  sur 
verre,  qui  prit  rapidement  une  grande  extension  ;  ses  produits  etaient  surtout 
destines  a  la  decoration  des  chapelles  royales.  Mais  une  mauvaise  direction 
artistiquefutdonneeacet  atelier:  on  fit  des  vitraux  de  grandes  dimensions,  d’une 
seule  piece,  peints  a  I’aide  d’emaux  de  diverses  couleurs;  comme  on  pent  le 
penser,  les  resultats  de  I’application  d’un  pareil  systeme  ne  furent  pasheureux. 
La  fabrication  des  vitraux  a  ete  abandonnee  depuis  longtemps  a  Sevres. 

M.  Ebelmen  remplaga Brongniart; malheureusement  il  mourutenl852,laissant 
inacheves  de  tres  beaux  travaux  scientifiques  qu’il  avait  entrepris  avec  I’aide  de 
M.  Salvetat,  I’eminent  chimiste  qui  etait  entre  a  la  manufacture  en  1842. 

La  premiere  exposition  universelle  qui  eut  lieu  a  Londres,  en  1851,  fut  pour 
Sevres  I’occasion  d’un  succes  eclatant :  le  jury  lui  accorda  une  medaille  d’or  et 
la  combla  d’eloges  dans  son  rapport,  d’ou  nous  extrayons  le  passage  suivant  : 
« Consideree  comme  une  ecole  dont  le  but  est,  non  de  suivre,  mais  de  guider  le 
gout  public,  e’est  un  etablissement  dont  I’importance  pent  etre  grandement 
appreciee.  Son  influence  s’ est  etendue  sur  toute  I’Europe,  et  une  grande  partie 
des  plus  belles  formes  et  des  plus  riches  decorations  exposees,  soit  par'  I’Angle- 
terre,  soit  par  les  autres  nations,  derivent,  ou  par  une  imitation  directe,  ou  par 
de  legeres  modifications  des  productions,  de  la  vieille  dcole  de  Sevres.... 
Sans  parler  dela  simple  imitation  de  ses  formes  anciennes,  Sevres  produit  encore 
des  pieces  d’une  texture  et  d’un  travail  admirable,  remarquables  aussi  par  la 
richesse  et  la  purete  du  gout,  tant  dans  la  forme quedans  ladecoration  >'  (Reports 
of  the  juries.) 

M.  Victor  Regnault,  le  celebre  physicien,  succeda  a  Ebelmen.  II  quitta  la 
manufacture  en  1870,  a  la  suite  de  la  mort  de  son  fils,  le  peintre  Henri  Regnault, 
mort  dans  des  circonstances  hero'iques  presentes  ala  memoire  detous. 

M.  Victor  Regnault  aperfectionne  I’appareil  dont  on  se  servait,  a  Sevres,  pour 
le  coulage,  au  moyen  de  I’air  comprime.  M.  Regnault  imagina  un  systeme  dans 
lequel  le  vide  etait  opere,  non  a  I’interieur,  mais  a  I’exterieur;  nous  reviendrons 
sur  ce  savant  appareil. 

En  1871,  M.  Louis  Robert  prit  la  direction  de  la  manufacture.  M.  Robert, 
forme  par  M.  Brongniart,  chercha  a  maintenir  la  production  de  Sevres  a  la 
hauteur  de  son  antique  reputation  :  il  reprit  la  fabrication  de  la  pate  tendre, 
brusquement  interrompue  au  commencement  du  siecle. 

M.  Robert  dirigeait  encore  la  Manufacture  Nationale  lorsqu’elle  prit  part  a 
I’Exposition  de  1878,  ou  elleremporta  le  plus  eclatant  succes. 

M.  Lauth  a  sucedde  a  M.  Robert.  Nous  avons  dit  un  mot  plus  haut  de  la  belle 
invention  qu’il  vient  de  faire  d’une  porcelaine,  sur  laquelle  les  decorations  au  feu 
de  mouffe  offrent  un  glace  parfait. 

Nous  terminerons  ce  court  aperqu  sur  I’histoire  de  la  Manufacture  nationale,  par 
quelques  j  udicieuses  reflexions  que  nous  empruntons  a  un  travail  paru  en  1 881 : 

«  On  est  bien  ingrat  pour  Sevres. 

«  Que  de  fois  n’ai-je  pas  entendu  attaquerla  Manufacture  nationale,  se  plaindre 
de  sa  routine,  de  sa  lenteur  a  produire  ! 

«  On  lui  reproche  sans  cesse  son  modeste  budget;  on  voudraitsa  destruction 
au  profit,  dit-on,  de  I’industrie  privee. 
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«  C’est  une  bien  grosse  erreur  et  qui  pourrait  devenir  prejudiciable  aux 
interSts  mfime  de  cette  Industrie  privee,  au  nom  delaquelle  on  reclame.  En 
parcourant  les  galeries  ceraniiques  franqaises,  ce  que  Ton  voit  de  plus  beau,  est 
leproduit  des  legons  de  Sevres. 

«  Modeles,  moules  mfimes,  couleurs,  Sevres  donne  ou  pr6te  cequ’on  demande; 
la  manufacture  va  jusqu’a  termer  les  yeux  quand  les  artistes,  qui  lui  devraient 
tout  leur  temps,  travaillent  aussi  pour  les  fabricants  de  la  ville. 

«  La  fortune  industrielle  de  la  France  est  due,  en  grande  partie,  a  la  reputa¬ 
tion  de  sa  marque  de  fabrique;  ne  laissons  pas  cette  reputation  se  rabaisser  par 
une  economie  mal  entendue... 

«  Sevres  est  dans  une  situation  particuliere  pour  progresser  sans  cesse.  En 
etfet,  lorsque  le  chef  d’un  et.ablissefnent  industriel  nieurt,  ou  se  retire,  ses 
successeurs  n’heritent  pas  toujours  de  son  genie,  et  la  fabrique,  frappee  en 
pleine  prosperite  par  le  defaut  de  son  maitre,  voit  graduellement  decroitre  son 
importance  et  bientbt  se  disperser  le  groupe  d’ouvriers  d’elite  qu’il  est  si  difficile 
de  former. 

«  Sevres,  au  contraire,  appartenant  a  I’Etat,  proprletaire  impersonnel,  con¬ 
serve  de  longues  annees  ses  cadres  precieux,  et  lorsque  la  manufacture  perd 
son  chef,  il  est  immediatement  remplace  par  un  administrateur  d’un  merite 
identique.  » 


LIVRE  PREMIER 

GENERALITES 


CHmTRE  UNIQUE 


Poteries  dures  et  poteries  tendres.  —  Couvertes,  dmaux,  vernis.  —  Transluciditfi.  —  Porcelaine 
dure,  demi-porcelaine,  porcelaine  tendre.  —  Caractferes  specifiques  de  la  porcelaine  dure.  — 
Famine  orientale,  famille  europdenne.  —  Innocuitd  de  la  porcelaine.  —  Caractferes  de  la  belle 
porcelaine. 


I 

Les  cSramistes  divisent  ordinairement  les  produits  de  leur  art  en  deux  grandes 
classes  :  les  poteries  dont  la  pcite  ne  se  ramollit  pas  a  la  cuisson  ou  poteries 
tendres  et  celles  dont  la  pcite  se  ramollit  au  feu  et  devient  ainsi  compacte  et 
impermeable  aux  liquides,  ce  sent  les  poteries  dures.  —  On  sait  que  Ton  designs 
ainsi  les  poteries  qui  ne  peuvent  etre  payees  par  une  points  d’acier,  par  opposi¬ 
tion  on  appelle  tendres  les  poteries  sur  la  ptlte  desquelles  la  points  d’acier 
laisse  une  trace. 

Sans  aucune  exception,  tons  les  produits  cdramiques  sont  confectionnes  a  I’aide 
des  diverses  varietes  d’argile;  ils  sont  cuits  a  une  chaleur  plus  ou  moins  intense 
et  la  plupart  d’entre  eux  reqoivent  sur  leur  surface  une  glaqure,  un  vernis,  un 
email  ou  une  couverte  qui,  au  point  de  vue  decoratif  et  ornemental,  leur  com¬ 
munique  un  aspect  poli  et  luisant  et  dissimule  souvent  la  couleur  de  I’excipient, 
soit  d’une  fagon  absolument  complete  comme  dans  les  faiences  stanniferes, 
soit  incompletement  comme  dans  la  plupart  des  poteries  vernissees.  Les  cou¬ 
vertes  terreuses,  comme  celle  que  regoit  la  porcelaine  et  les  vernis  plombeux  de 
faiences  fines  et  de  porcelaines  tendres,  sont  de  veritables  verres  qui  laissent  au 
contraire  voir  d’une  fagon  complete  la  couleur  des  poteries  qui  en  sont  revS- 
tues.  Au  point  de  vue  de  I’economie  domestique,  les  couvertes,  emaux  ou  vernis 
ont  pour  effet  de  rendre  impermeables  les  vases  qui  en  ont  ete  revfetus.  Les 
poterie  dites  tendres  ne  seraient  d’aucun  usage  domestique  sans  le  secours  de  la 
glagure. 

Les  poteries  a  pate  tendre  sont,  en  gendral,  faites  avec  des  argiles  in^pures,  le 
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plus  souvent  fortement  colorees  que  Ton  rencontre  frfiquemment  en  tons  lieux. 
La  cuisson  donne  a  ces  argiles  une  couleur  rouge  ou  meme  brune  qui  decele  leur 
intime  parente  avec  les  briques.  On  a  constamment  cherche  a  dissimuler  cette 
fdcheuse.  coloration  a  I’aide  soit  d’un  lustre  mince  silico-alcalin  comme  dans  les 
poteries  grecques  et  etrusques,  soit  par  un  vernis  plombique  plus  ou  moins 
obscurci  par  des  oxydes  colorants  de  diverses  nuances ,  comme  dans  nos  pote¬ 
ries  communes,  soit  enfin  a  I’aide  d’un  email  opaque  dont  souvent  la  blancheur 
cherche  a  donner  I’iHusion  de  la  porcelaine  kaolinique,  ainsi  que  c’est  le  cas  des 
faiences  stanniferes.  Cependant  lorsque  I’argile  ne  renferme  pas  d’oxydes  colo¬ 
rants,  tels  que  les  oxydes  de  manganese  ou  de  fer,  la  pate  reste  blanche  apres  la 
cuisson,  comme  par  exemple  dans  la  plupart  des  faiences  fines.  Ces  poteries  re- 
qoivent  neanmoins  une  glaqure  dont  I’utilite  est  de  les  rendre  impermeables. 
Cette  glacure  est  un  verre  a  base  d’alcalis  et  d’oxyde  de  plomb. 

Les  poteries  dont  la  pate  se  ramollit,  ou  poteries  dures,  ne  restent  pas  poreuses 
apres  la  cuisson,  eUes  sont  au  contraire  compactes  et  ne  laissent  pas  passer 
I’eau  a  travers  leurs  parois;  la  glaqure  qu’elles  reqoivent  est  done  seulement 
destinee  a  leur  enlever  toute  rugosite  au  toucher  et  a  leur  donner  un  aspect  plus 
eclatant. 

Les  terres  cuites,  les  poteries  antiques  lustrees,  les  poteries  vernissees  au 
plomb ,  enfin  les  faiences  stanniferes  composent  la  classe  des  poteries  a  pate 
tendre.  Remarquons  en  passant  que  les  poteries  lustrees  sont  les  seules  qui 
n’ont  pas  d’analogues  dans  la  fabrication  moderne. 

La  classe  des  poterie  a  pate  dure  comprend  les  faiences  fines  a  vernis  vitro- 
plombique,  les  gres,  les  porcelaines  tendres  naturelles  et  artificielles  (1),  toutes 
deux  h  vernis  vitro-plombique,  enfin  la  porcelaine  dure  a  couverte  terreuse. 

Lorsque  Ton  mele  tres  intimement  a  I’argile  une  matiere  qui  entre  en  fusion 
a.  la  temperature  a  laquelle  on  cuit  la  poterie,  on  fabrique  un  produit  ceramique 
qui  apres  la  cuisson  est'  translucide ,  e’est-a-dire  au  travers  duquel  passe  la 
lumiere  sans  que  cependant  on  piiisse  nettement  discerner  la  forme  des  objets. 
Selon  la  remarque  ingenieuse  d’un  chimiste,  un  phenomene  de  la  meme  nature 
a  lieu  quand  on  fond,  avec  un  fer  chaud,  de  la  cire  sur  une  feuiUe  de  papier; 
celle-ci]  reste  translucide  apres  la  solidification  de  la  cire.  La  porcelaine  dure  et 
les  porcelaines  tendres  sont  des  poteries  translucides. 

La  cause  de  la  translucidite  de  la  porcelaine  dure  a  ete  entrevue  par  Reaumur 
qui,  des  1727,  ecrivait  dans  des  observations  sur  la  porcelaine  lues  h  I’Academie 
des  sciences :  «  La  porcelaine  pent  etre  formee  de  deux  substances  dont  I’une  se 
vitrifie  par  la  chaleur  qui  ne  produit  sur  I’autre  aucun  changement.  En  faisant 
cuire  suffisamment  une  porcelaine  de  cette  espece,  la  fusion  de  la  portion  qui 
en  est  susceptible  enveloppe  la  portion  qui  resists  a  la  chaleur,  et  il  se  forme 
ainsi  une  substance  demi-transparente  que  ne  pent  plus  alterer  meme  le  coup  de 
feu.  » 

Ce  que  nous  venons  de  dire  suffit  a  indiquer  quel  est  le  rang  que  doit  prendre 

(1)  La  porcelaine  tendre  est  done  tine  poterie  dute,  c'ost-k-dire  non  rayable,  pour  la  pate,  par  W 
pointe  d’acier;  on  I’appelle  porcelaine  tendre  par  opposition  k  la  porcelaine  dure  qui  subitun  degre 
de  cuisson  beaucoup  plus  dlevd.  ,  ■  -  .  ^ .  . . - 
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la  porcelaine  parmi  les  produits  si  divers  de  I’art  ceramique.  Nous  aliens  main- 
tenant  entrer  dans  I’etude  plus  specials  de  la  poterie  kaolinique. 


II 

Le  nom  'de  porcelaine  a  ete  appliqud  a  trois  especes  principales  de  produits 
ceramiques,  ce  sent : 

1”  La  porcelaine  dure,  ou  veritable  porcelaine,  caracterisee  par  une  pate  dure, 
fine  et  translucide,  recouverte  d’une  glaqure  egalement  dure,  terreuse  et  trans- 
parente  a  laquelle  on  donne  le  nom  de  couverte.  La  pS,te  est  formee  essentielle- 
ment  du  melange  de  deux  elements  principaux,  I’un  argileux  et  infusible  se 
nomme  kaolin,  I’autre  arideet  jouant  le  rdle  de  fondant  est  fourni  par  le  felds- 
patb  ou  d’autres  matieres  minerales  telles  que  le  sable  siliceux,  la  craie,  le 
gypse  ou  pris  separement  ou  reunis  dans  des  proportions  diverses.  La  couverte 
est  constituee  par  le  feldspath  quartzeux  employe  seul  ou  melange  a  du  gypse. 
Comme  nous  I’avons  vu,  la  porcelaine  dure  se  fabrique  dans  I’extreme  Orient  et  en 
Europe,  en  France,  en  Allemagne  et  dans  quelques  autres  contrees  du  continent. 

2°  Les  porcelaines  au  phosphate  dechaux  dites  porcelaines  tendres,  anglaises  et 
demi-porcelaines,  la  pate  en  est  composee  de  kaolin,  de  feldspath  et  de  cendres 
d’os.  La  couverte  en  est  plombifere,  mais  plus  dure  que  celles  des  porcelaines 
tendres  fran^aises.  Ce  produit  ceramique  s’est  surtout  fabrique  et  se  fabrique 
encore  surtout  en  Angleterre;  neanmoins  plusieurs  etablissements,  pour  sa  pro¬ 
duction,  se  sont  etablis  depuis  environ  vingt-cinq  ans  sur  le  continent. 

3“  Les  porcelaines  tendres  artificielles  ou  francaises  dont  la  pAte  est  composee 
a  I’aide  de  frittes  alcalines  et  de  carbonate  de  chaux ;  leur  vernis  plombeux  est 
un  veritable  verre  analogue  au  cristal  ou  flint-glass.  La  p4te  tendre  n’a  de  commun 
avec  la  porcelaine  veritable  que  sa  blancheur  et  sa  translucidite.  La  fabrication 
en  est  presque  absolument  abandonnee. 

Ces  trois  varietes  de  produits  ceramiques  se  ressemblent  beaucoup  au  point  de 
vue  de  I’aspect,  mais  ils  sont  fort  differents  au  point  de  vue  de  la  fabrication  et 
surtout  de  la  composition  des  pates  et  des  glaqures  ou  couvertes.  La  porcelaine 
tendre  artifleieUe  ou  fran^aise  ne  saurait  en  aucune  facon  6tre  assimilde  a  la 
porcelaine  veritable.  On  n’employait  point  de  kaolin  dans  la  fabrication  de  cette 
ceramique ;  les  pates  ne  pouvaient  resister  a  Faction  d’une  haute  temperature. 
Enfin  leur  vernis  plombeux,  extremement  tendre,  se  laisse  facilement  rayer  par 
la  pointe  d’acier.  En  resume,  sauf  I’analogie  de  Faspect,  la  pAte  tendre  n’a  aucun 
rapport  avec  la  porcelaine  dure,  et  son  etude  ne  doit  pas  nous  arreter  ici. 

Quant  a  la  porcelaine  anglaise,  e’est  la  un  produit  mixte  quelque  peu  voisin 
de  la  porcelaine  veritable,  puisque  le  kaolin  entre  dans  la  composition  de  sa 
pto;  mais  Femploi  du  kaolin  ne  suffit  pas  pour  justifier  d’une  maniere  absolue 
le  nom  de  porcelaine  que  Fon  donne  abusivement  a  cette  poterie.  II  existe,  pal* 
exemple,  des  faiences  fines  dans  la  constitution  desquelles  entre  le  kaolin,  qul 
ne  sauraient  cependant  etre  confondues  avec  les  porcelaines  et  qui  ferment  plus 
raisonnablement  avec  les  poteries  translucides  et  kaoliniques  anglaises  une 
famille  de  produits  speciaux  dont  on  ne  pent  guere  separer  Fetude.  D’ailleurs,  si 
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Ton  considerait  les  porcelaines  mixtes  anglaises  comme  faisant  partie  de  la  familie 
des  porce.aines,  ce  ne  pourrait  6tre  qu’en  laissant  de  c6t6  les  caracteres  qui  les 
en  sdparent  si  distinctement.  D’autre  part,  nous  le  repetons,  I’etude  de  la  fabri¬ 
cation  de  la  porcelaine  mixte  anglaise  trouvera  sa  veritable  place  a  cote  de  I’etude 
de  la  fabrication  d’autres  produits  ceramiques  fort  voisins.  Nous  n’avons  ici  k 
nous  occuper  que  de  la  porcelaine  dure  qui  forme  a  elle  seule  une  classe  de 
produits  ceramiques  qui  peuvent  evidemment  varier  dans  une  certaine  mesure, 
mais  qui  cependant  ont  entre  eux  des  caracteres  communs  dont  les  plus  impor- 
tants  leur  appartiennent  bien  en  propre  et  dont  la  reunion  ne  se  rencontre  dans 
aucune  autre  espece  de  poterie. 

.  Un  caractere  tres  interessant  de  la  porcelaine  dure,  mais  qui  lui  est  commun  avec 
les  porcelaines  tendres  et  les  gres  est  que  la  ptite,  ramollissant  a  la  cuisson,  devient 
compacts  et  impermeable  aux  liquides,  tandis  que  cette  qualite  d’impermeabibte 
n’est  obtenue  dans  la  poterie  dont  la  pate  reste  poreuse  que  par  I’adjonction  d’un 
email  ou  d’un  vernis  (1). 

La  translucidite  n’est  pas  absolument  particuliere  a  la  porcelaine  dure,  les 
porcelaines  tendres  possedent  ce  caractere  que  Ton  retrouve  a  un  faible  degre,  il 
est  vrai,  dans  certains  gres  que  Ton  appelles  ironstones  ou  lithocerames. 

La  couverte  terreuse  de  la  porcelaine  dure  ne  constitue  pas  non  plus  un  carac¬ 
tere  distinctif  n’appartenant  qu’a  ce  genre  de  poterie.  Bien  que  les  enduits  vitri- 
fiables  terreux  fondants  a  une  temperature  egale  a  celle  de  la  cuisson  de  la  pate 
soient  tres  rares  en  ceramiques  en  dehors  des  porcelaines,  on  peut  neanmoins  en 
signaler  I’emploi  sur  quelques  gres.  II  est  vrai  que,  selon  la  remarque  de 
M.  Regnault,  le  savant  directeur  de  Sevres,  «  le  gres  est  une  espece  de  porcelaine 
qui  ne  differe  de  la  porcelaine  fine  qu’en  ce  que  la  pate  est  toujours  plus  ou  moins 
colorde,  et  qu’elle  a  ete  travaillee  avec  moins  de  soins.  » 

II  est  assez  singulier,  soit  dit  en  passant,  que  I’analogie  qui  existe  entre  le 
gr^s  et  la  porcelaine  n’ait  pas  frappe  les  chercheurs  qui,  pendant  si  longtemps, 
ont  essaye  d’imiter  la  belle  poterie  translucide  des  Chinois ;  s’ils  avaient  compris 
cette  analogic,  ils  auraient  ete  amends  a  suivre  une  voie  qui  les  eut  sfirement 
conduits  au  but  qu’ils  voulaient  atteindre.  Malheureusement,  presque  tons  les 
arcanistes  poursuivaient  empiriquement  leurs  recherches,  et  agissaient  rarement 
avec  methode.  Seul  Boetger  parait  avoir  compris  la  parente  du  gres  et  de  la  por¬ 
celaine.  On  sait,  en  effet,  qu’en  cherchant  a  faire  de  la  porcelaine  dure,  il  trouva 
la  composition  d’un  gres  particulier,  dont  quelques  specimens  se  voient  dans 
plusieurs  musees. 

La  couverte  de  la  porcelaine,  formee  d’une  matiere  vitreuse  ayant  une  grande 
analogic  de  composition  avec  la  pate  elle-meme,  s’incorpore  si  intimement  a 
cette  p4te  qu’il  est  impossible  d’apercevoir  la  separation  entre  la  couverte  et  la 
p4te  si  Ton  casse  un  morceau  de  porcelaine  ayant  subi  la  cuisson ;  mais  ce  carac- 

(1)  Dans  son  TraM  des  terns  d’argiles,  Bernard  Palissy  parle  d’une  terre  qu’il  dit  se  trouver 
il  Savigny-en-Beauvoisis,  laquelle  «  ondurait  un  merveilleux  feu  sans  en  6tre  aucunement  offensfe... 
et  lorsqu’eile  etait  estremement  cuite  qui  de  son  corps  mSme  et  cela  cause  que  les  vaisseaux  fails 
de  ladite  terre  tiennent  I’eau  fort  autant  bien  que  les  vaisseaux  de  verre.  »  Certains  commenta  : 
leurs,  supposant  qu’il  s’agit  Ik  d’un  silicate  alumineux,  ont  pensd  que  le  grand  potier  avait  6td  bien 
prts  de  la  ddcouverte  de  la  porcelaine. 


DUBREUIL  —  LA  PORCELAINE  69 

tere  assez  remarquable  n’est  pas  absolument  particulier  a  la  poterie  kaolinique. 

Un  seul  des  caracteres  que  nous  venons  d’examiner  rapidement  ne  saurait 
done  sufflre  pour  determiner  d’une  maniere  bien  decisive  qu’une  poterie  qui  le 
possede  est  de  la  porcelaine  dure.  C’est  la  reunion  de  ces  caracteres  qui  constitue 
la  physionomie  speciale,  si  Ton  peut  s’exprimer  ainsi,  de  la  porcelaine  vraie  : 
blancheur,  durete,  compacite  de  la  p&te,  couverte  terreuse  faisant  absolument 
corps  avec  I’excipient,  sont  des  caracteres  qui  ne  se  trouvent  reunis  dans  aucun 
produit  ceramique  en  dehors  de  la  porcelaine  dure. 

Nous  remarquerons  incidemment  que  la  porcelaine  dure  peut  recevoir,  a  la 
place  de  sa  couverte  terreuse,  une  glaqure  plombique.  La  fabrication  chinoise 
nous  montre  quelques  pieces  de  porcelaine  vernissee  au  plomb,  et  ce  precede  a 
ete  essaye  en  France  a  plusieurs  reprises,  notamment  a  Limoges,  par  la  maison 
Lesmes  qui,  en  18S3,  prit  un  brevet  pour  un  precede  consistant  a  appliquer  sur 
la  porcelaine  un  borosilicate  de  plomb  et  de  soude ;  ce  vernis  devenait  la  base 
des  emaux  colores  dont  M.  Lesmes  enduisait  le  biscuit  pour  lui  donner  le  glace 
que  la  couverte  communique  aux  porcelaines  de  la  fabrication  ordinaire.  M.  Sal- 
vetat  a  egalement  etudie  la  question  et  a  obtenu  des  resultats  sur  lesquels  nous 
reviendrons.  L’avantage  que  presente  I’application  de  la  glaqure  plombique  sur 
la  porcelaine  dure  est  que  Ton  peut  alors  obtenir  un  plus  grand  eclat  a  la 
coloration. 


Les  produits  ceramiques  auxquels  le  nom  de  porcelaine  a  etd  abusivement 
applique,  ne  sauraient  figurer  dans  un  tableau  de  classification  des  porcelaines 
au  point  de  vue  de  la  fabrication.  Les  fausses  porcelaines  ecartees,  nous  nous 
trouvons  en  presence  d’un  groupe  ceramique  tres  compact. 

Cependant  la  porcelaine  kaolinique  peut,  dans  une  certaine  mesure,  varier 
dans  la  composition  des  pAtes,  etc.,  et,  par  suite,  il  est  possible  de  distinguer 
plusieurs  sortes  de  porcelaines  reelles. 

En  laissant  de  cote  certaines  nuances  de  fabrication,  si  Ton  peut  s’exprimer 
ainsi,  et  en  ne  tenant  compte  que  des  lignes  generates,  on  peut  diviser  les  porce¬ 
laines  au  point  de  vue  de  la  fabrication  en  deux  grandes  families  :  la  famille 
orientate  et  la  famille  europeenne  (t). 

Les  porcelaines  chinoises  et  europeennes  ferment  deux  types  distincts  et  qui 
ne  sauraient  6tre  confondus ;  ils  otfrent  entre  eux  les  plus  grandes  differences 
qui  puissent  exister  entre  des  porcelaines  veritables.  Dans  notre  introduction 
historique  nous  avons  deja  dit  quelques  mots  de  ces  differences,  mais  nous 
croyons  devoir  revenir  sur  ce  sujet  dont  I’importance  ne  saurait  echapper  a  nos 
lecteurs.  Nous  n’aurons  d’ailleurs  que  peu  de  choses  a  ajouter  a  ce  que  nous 
avons  deja  dit. 

(1)  Brongniart  distingue  quatre  fabrications :  la  fabrication  francaise,  la  fabrication  allemande,  la 
fabrication  italienne  et  la  fabrication  orientale,  mais  cette  division  est  sm'tout  faite  au  point  de 
vue  technologique ;  si  Ton  considfere  seulement  le  produit  sans  trop  se  prdoccuper  des  proc6dds  k 
I’aide  desquels  il  a  dtd  fabriqud,  il  sera  difficile  de  maintenir  toutes  les  divisions  proposkes  par 
Brongniart. 
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La  composition  des  p4tes  chinoises  est  fort  bien  connue  aujourd’hui,  gr4ce  aux 
travaux  de  MM.  Ebelmen  et  Salvetat,  qui  se  sont  livrds  ^  do  minutieuses  analyses 
sur  les  echantillons  de  pate  envoyes  de  Chine  par  le  pere  Ly,  ecclesiastique  d’ori- 
gine  chinoise.  Les  pates  chinoises  sont  sensiblement  plus  fusibles  que  les  p4tes 
curopeennes.  Quant  a  la  couverte,  elle  est  tres  notablement  plus  fusible  que  la 
ndtre.  La  porcelaine  chinoise  est  done  une  porcelaine  relativement  tendre,  la 
fabrication  en  est  beaucoup  plus  facile  que  la  fabrication  de  notre  porcelaine, 
incomparablement  plus  dure ;  mais  notre  porcelaine  est  infiniment  superieure  a 
celle  des  Chinois  sous  le  rapport  de  I’usage.  C’est  done  par  suite  d’un  simple 
prejuge  que  Ton  persiste  a  considerer  les  produits  orientaux  comme  prdferables 
aux  porcelaines  d’Europe. 

11  est  vrai  que  la  fusibilite  de  la  couverte  chinoise  donne  de  tres  grandes 
ressources  au  decorateur ;  mais  aujourd’hui,  apres  les  dernieres  decouvertes  qui 
ont  ete  faites,  les  couleurs  de  grand  feu  ferment  une  palette  qui,  sans  dtre  tres 
etendue,  est  cependant  suffisante.  Nous  pouvons  done  des  aujourd’hui  obtenir 
■des  decorations  variees  et  presentant  un  glace  absolu. 

Les  porcelaines  europeennes,  et  specialement  la  porcelaine  franqaise  notable¬ 
ment  plus  dure  que  la  poterie  translucide  orientale,  ferment  done  une  famille 
bien  distincte,  ainsi  que  nous  I’avons  deja  dit.  La  division  en  famiUe  orientale  et 
en  famille  europeenne  est  la  seule  que  comporte  la  porcelaine  dure. 

11  n’est  pas  tdmeraire  de  dire  que  la  porcelaine  franqaise  telle  qu’elle  est  fabri- 
quee  &.  Sevres,  a  Limoges,  etc.,  peut  dtre  consideree  comme  le  type  de  la  fabrica¬ 
tion  porcelainiere,  il  n’existe  aucun  produit  ceramique  superieur  et  on  ne  voit 
pas  quels  defauts,  m6me  Idgers,  on  pourrait  lui  reprocher,  surtout  sous  le  rapport 
de  I’usage.  Nous  devons  nous  attacher  a  conserver  une  superiorite  si  honorable 
et  si  nettement  accusee,  et  nos  fabricants  nous  semblent  tenus  de  ne  pas  oublier 
que  la  porcelaine  dure  est  un  produit  ceramique  qui  doit  6tre  parfait. 


Ill 

La  porcelaine  est  un  produit  ceramique  si  repandu,  si  universellement  connu 
qu’il  serait  certainement  superflu  d’exposer  ici  quels  avantages  ofifre  son  emploi. 
Cependant  il  nous  paratt  utile  de  dire  quelques  mots  de  I’une  des  qualites  de  la 
porcelaine  sur  laquelle  I’attention  de  I’opinion  publique  n’avait  pas  etd  appelee 
avant  ces  derniers  temps. 

Le  13  aoflt  1883,  un  chimiste  de  Limoges,  M.  Peyrusson,  presentait  a  I’Acadtoie 
des  sciences  une  communication  sur  le  danger  de  la  contagion  des  maladies  infec- 
tieuses  par  Vemploi  des  vases  en  faience.  L’auteur  de  ce  travail,  apres  avoir  pre¬ 
sente  quelques  considerations  sur  la  nocuile  des  poteries  vernies  ii  I’alquifoux, 
s’ exprime  ainsi  au  sujet  des  faiences  fines  :  «  Les  faiences  fines  anglaises  et  fran- 
qaises,  dont  les  glaqures,  il  faut  le  reconnaitre,  ont  etd  beaucoup  ameliorees  par 
I’addition  de  I’acide  borique  et  du  borate  de  chaux  qui  permettent  de  diminuer 
dans  une  grande  proportion  la  quantite  de  ceruse  qui  entrait  jadis  dans  la  com¬ 
position,  ne  cedent  qu’une  petite  quantite  de  plomb  au  lait  et  au  bouillon  fermen- 
tes,  mais,  dtant  donne  que  ce  mdtal  est  de  beaucoup  le  plus  dangereux  de  tous 
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lesmetaux  usuels,  puisqu’on  sail  aujourd’hui-  qu’il  est  incomparablement  plus 
nuisible  que  le  cuivre,  il  n’est  pas  douteux  que  si  ces  poteries  ne  peuvent  pro- 
duire  des  empoisonnements  aigus  comme  les  poteries  vernies  a  I’alquifoux,  elles 
peuvent  cependant,  par  un  usage  habituel,  occasionner  des  accidents  qui  sont 
d’autant  plus  a  redouter  que  I’elimination  du  plomb  de  I’economie  demande  un 
temps  tres  long  peudant  lequel  ces  petites  doses  s’accumulent  dans  I’orga- 
nisme.  » 

M.  Peyrusson  traite  ensuite  la  question  &,  un  point  de  vue  qui  n’avait  pas 
encore  etd  envisage  par  aucun  hygieniste;  selon  lui,  les  vases  en  faience  fine 
joueraient  un  r61e  important  dans  la  projiagation  des  maladies  contagieuses. 

Par  une  serie  d’experiences  ingenieuses,  M.  Peyrusson  a  etabli  d’une  maniere 
peremptoire  que  les  fines  tressaillures  qui  seproduisent  toujours  parl’usage,  dans 
les  diverses  sortes  de  faience,  conservent  les  germes  des  fermentations  et  cela 
malgre  les  lavages  a  I’eau  bouillante,  et,  etant  donne  I’analogie,  demontree  par 
M.  Pasteur,  des  germes  fermentescibles  avec  les  germes  des  maladies  conta¬ 
gieuses,  il  parait  evident  que  les  vases  de  faience  peuvent  propager  les  maladies 
contagieuses  lorsqu’ils  ont  servi  a  des  malades  qui  en  etaient  atteints.  Tandis 
que  du  lait  mis  dans  un  vase  de  porcelaine  n’entre  en  fermentation  qu’au  bout 
de  trois  jours,  vingt-quatre  heures  suffisent  pour  g4ter  le  lait  mis  dans  un 
recipient  de  faience  fine  franqaise  ou  anglaise  tressaillee,  et,  pour  bien  etablir 
que  cette  rapidite  de  fermentation  provenait  des  germes  retenus  dans  les  fis¬ 
sures  des  vases  tressailles,  I’experimentateur  a  recommence  ses  epreuves  apres 
avoir  soumis  au  prealable  ses  vases  a  une  temperature  de  130°,  qui  devait 
andantir  tous  les  germes  qui  pouvaient  etre  restes  dans  les  tressaillures  des 
recipients  de  faience,  et,  apres  avoir  pris  cette  precaution,  il  a  constate  que  la 
fermentation  ne  se  produisait  pas  plus  vite  dans  les  vases  en  faience  que  dans 
ceux  en  porcelaine. 

Les  faiences  les  plus  fines,  les  plus  perfectionnees  sont  toutes  recouvertes  d’un 
vernis  plombique  soluble  au  contact  de  certains  aliments.  D’autre  part,  I’exci- 
pient  et  le  vernis  etant  composes  d’elements  heterogenes,  il  en  resulte  une  dif¬ 
ference  de  dilatibilite  qui  determine  la  tressaillure  de  la  converts.  Apres  les 
experiences  si  concluantes  de  M.  Peyrusson,  le  danger  de  I’emploi  habituel  des 
vases  de  faience  n’est  plus  discutable,  et  la  prudence  la  plus  dlementaire  com- 
mande  de  proscrire  des  hbpitaux  I’emploi  de  la  faience  et  de  la  remplacer  par  la 
porcelaine  ou  le  verre,  les  metaux  presentant  toujours  des  rugosites  qui  peuvent 
conserver  des  germes  infectieux,  et  que  les  lavages  a  I’eau  bouillante  ne  par- 
viennent  pas  a  detruire. 

Nous  devons  aj outer  que  lapresse  et  plus  specialement  les  journaux  et  revues 
scientifiques  et  industrielles  se  sont  beaucoup  occupes  des  recherches  et  des 
experiences  dont  nous  venous  de  parler,  les  corps  savants  les  ont  pris  en  consi¬ 
deration,  et,  comme  aucune  objection  serieuse  n’a  etd  soulevee,  il  y  a  la  une 
verite  nouvelle  qui,  des  aujourd’hui,  paratt  bien  etablie. 
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IV 


Alexandre  Brongniart,  dans  son  Trait6  des  arts  ceramiques,  a  cherche  a 
caract6riser  d’une  maniere  tres  scrupuleuse  la  porcelaine  au  point  de  vue  scien- 
tifique  et  surtout  au  point  de  vue  technologique.  Nous  ne  saurions  mieux  faire 
que  de  citer  ce  savant  eminent  :  «  Les  materiaux  de  la  p4te  de  la  porcelaine 
demandent,  dit-il,  a  etre  plus  laves,  plus  broyes,  mieux  melanges,  et  la  pate  elle- 
m6me  plus  petrle  et  malaxee  qu’aucune  p4te  de  poterie. 

«  Neanmoins  la  pate  est  courts,  ce  qui  rend  le  faqonnage  plus  difficile,  plus 
lent,  plus  delicat. 

«  Elle  est  aussi  beaucoup  plus  susceptible  de  manifester,  tant  a  la  dessiccatio'n 
qu’a  la  cuisson,  les  plus  legeres  differences  de  pression  qu’on  lui  fait  eprouver 
en  la  faqonnant. 

«  Le  faqonnage  demands  done  beaucoup  plus  de  soin,  d’habitude  et  de  deliea- 
tesse ;  il  est,  en  outre,  souvent  assez  complique.  On  pent  y  reconnaitre  trois 
modes  principaux  ;  le  tournage,  le  moulage  etle  coulage... 

«  La  cuisson  est  essentiellement  simple,  quoiqu’eUe  paraisse  double,  car  la 
premiere  cuisson  de  la  pftte,  cells  qui  donne  ce  que  Ton  appelle  le  digourdi,  n’a 
pour  but  que  de  raffermir  assez  la  p4te  pour  qu’on  puisse  lui  donner  plus  faci- 
lement  la  couverte  par  immersion ;  mais  on  pourrait  a  la  rigueur  s’en  passer,  et 
cuire  en  m6me  temps  la  pAte  et  la  couverte,  car  elles  exigent  la  m6me  tempera¬ 
ture. 

«  La  temperature  est  tres  elevee  et  monte  jusqu’a  140“  du  pyrometre  de  Wedg¬ 
wood...  La  pAte  se  ramoUit,  devient  translucide  et  prend  jusqu’a  1/8  de  retraite 
a partir  del’epoque  de  la  dessiccation  complete,  jusqua  la  cuisson  parfaite,  elle 
prend  presque  toute  sa  retraite  apres  le  degourdi.  La  pAte  dans  cet  intervalle 
perd  1/8  de  son  poids.  » 

Les  lignes  qui  precedent  suffisent  a  donner  une  idee  des  difficultes  nombreuses 
et  variees  avec  lesquelles  le  fabricant  de  porcelaine  se  trouve  avoir  a  lutter.  Au 
cours  de  ce  travail  nous  aurons  encore  a  indiquer  bien  d’autres  obstacles  que 
le  porcelainier  doit  surmonter. 


Lorsque  Ton  se  trouve  en  presence  d’une  belle  piece  de  porcelaine  bien  fabri- 
quee.  Ton  remarque  d’abord  sa  parfaite  blancheur,  —  a  blancheur  ligale  il  y  a 
cependant -certaines  differences  d’ceil  selon  les  fabriques :  a  Sevres  le  ton  est  plus 
cremeux,  a  Limoges  —  nous  ne  parlons  ici  que  des  produits  des  manufactures 
les  plus  recommandables  —  il  tirerait  tres  legerement  sur  le  bleuAtre,  ce  qui 
n’est  pas  un  defaut,  mais  simplement  une  autre  maniere  d’Atre.  La  couverte  est 
du  plus  beau  glace  et  presente  un  eclat  eblouissant  lorsqu’elle  reflechit  la 
lumiere,  elle  doit  Atre  d’une  transparence  absolue  de  telle  sorte  que  la  pAte  vue 
au  travers  ne  perde  rien  de  sa  blancheur,  I’epaisseur  de  cette  couverte  ne  doit 
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gtre  sensible  nulle  part,  il  faut  qu’elle  pr^sente  une  parfaite  6galit6  sur  toutes 
les  faces  de  la  piece,  et  surtout  il  iniporte  qu’elle  ne  paraisse  aucunement  ondu- 
lee.  Le  grain  vu  dans  la  cassure  est  tres  serrd,  tres  fin,  c’est  a  peine  si  a  I’aide 
d’une  forte  loupe  on  en  decouvre  les  pores,  ce  grain  qui  n’est  en  aucune  faqon 
emaille  est  cependant  tres  legerement  poli,  nous  dirions  Yolontiers  soyeux.  La 
porcelains  d’une  belle  qualite  n’est  pas  d’une  transparence  trop  prononcee  —  la 
trop  grande  transparence  de  la  porcelains  est  meme  un  grave  defaut,  indice 
d’une  mauvaise  fabrication  cherchant  A  realiser,  aux  depens  de  la  qualite  du  pro- 
duit  de  regrettables  economies.  —  Nous  n’avons  pas  besain  d’ajouter  que  la 
piece  est  bien  assise,  c’est-a-dire  que  ces  divers  axes  n’inflecMssent  d’aucun  c6te. 
Les  pieces  de  rapport,  telles  que  bees,  anses,  etc.,  doivent  aussi  6tre  posees  bien 
d’aplomb.  Malheureusement  ces  dernieres  conditions  sont  extrfimement  difficiles 
a  remplir  d’une  maniere  rigoureuse,  par  suite  de  la  violence  du  feu  que  subit  la 
porcelains  et  de  la  demi-fusion  dans  laquelle  elle  entre,  les  pieces  gauchissent 
trop  souvent  —  nous  aurons  plus  tard  a  etudier  les  causes  de  ce  defaut  et  les 
precautions  qu’il  y  a  lieu  de  prendre  pour  I’eviter  le  plus  souvent  possible. 

D’autre  part,  une  porcelains  bien  fabriquee  doit  resister  a  des  changements  de 
temperature  assez  brusques  et  assez  accuses;  certains  auteurs  pretendent  que 
ces  changements  peuvent  s’dtendre  de  0  a  100°,  mais  il  y  a  peut-Otre  la  un  peu 
d’exageration,  d’ailleurs  on  salt  que  c’est  surtout  la  brusquerie  du  changement 
qui  est  prejudiciable  a  la  porcelains.  Un  ancien  auteur,  Bastenaire-Daudenard, 
dit  que  I’essai  le  plus  propre  a  donner  une  preuve  irrecusable  de  la  bonne  qualite 
d’une  porcelains,  c’est  de  la  soumettre  au  coup  de  feu  le  plus  violent  de  nos  four- 
neaux  de  fusion  ;  selon  lui,  elle  doit  resister  sans  se  fendre  a  une  temperature 
evaluee  a  145°  du  pyrqmetre  de  Wedgwood  (1). 

Les  teintes  jaundtre,  bleuAtre  ou  grisAtre  que  prennent  souvent  certaines 
pieces  de  porcelains  ont  excite  la  sagacite  des  savants.  «  Ce  defaut,  nous  dit  Sal- 
venat,  qui  est  tellement  grave  qu’il  peut  perdre  quelquefois  des  fournees  entieres, 
n’a  pas  encore  requ  d’explication  suffisante.  Labizarrerie  des  effets  qu’il  produit, 
I’inegale  repartition  dans  le  four  des  pieces  qui  en  sont  entachees  rendent  incom- 
pletes  ou  difficiles  a  accepter  toutes  les  suppositions  avancees.  La  frequence  de 
son  apparition  a  rebute  plus  d’un  industrieb).  D’apres  certaines  expdriences  faites 
a  la  manufacture  de  Sevres  par  MM.  Salvetat  et  Laurent,  la  cause  de  I’altdration 
de  la  blancheur  de  la  porcelaine  residerait  dans  I’ctat  particulier  d’oxydation  du 
fer  contenu  dans  la  pAte. 

La  question  de  la  cuisson  a,  comme  on  le  pressent,  la  plus  haute  importance  ; 
elle  est  fort  difficile  a  conduire  ;  un  feu  trop  fort  faisant  penetrer  par  place  la  cou- 
verte  dans  la  pAte  rend  la  surface  de  la  piece  rugueuse  et  parsemAe  de  petites  aspe- 
rites ;  un  feu  trop  faible  donne  au  vernis  un  aspect  ondule  par  suite  de  la  mau¬ 
vaise  fusion  de  I’email.  La  couverte  est  aussi  ondulee,  lorsque  etant  trop  dure  par 

(1)  Nous  aurons  A  nous  occuper  plus  loin  de  la  question  dos  pyromAtres  et  des  pyroscopes.  Nous 
nous  bornerons  A  dire  maintenant  que  le  pyromfetre  de  Wedgwood,  qui  d’ailleurs  ne  donne  pas 
toujours  des  rdsultats  trAs  rigoureux,  n’est  plus  guere  employd  qu’en  Angleterre.  C’est  le  premier 
pyromAtre  qui  ait  dtd  invontA ;  il  est  fondA  sur  la  proprietA  qu’ont  les  pates  argileuses  de  diminuer 
de  Yolume,  sous  I’inAuence  de  la  chaleur;  une  bille  d’argile,  aprAs  etre  restAe  dans  le  four  le  temps 
iiAcessaire,  est  mesurAe  sur  un  instrument  de  cuivre  divisA  en  240  degrAs. 
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rapport  a  la  pMe,  celle-ci  est  cuite  avant  la  couverte,  qui  manque  alors 
d’efente,  selon  le  mot  des  porcelainiers,  et  conserve  toutes  les  inegalitfes  inhe- 
rentes  au  posage. 

Les  plus  graves  defauts  que  peuvent  presenter  les  couvertes,  sent  les  tressaillures 
si  frequentes  dans  les  faiences  et  que  tout  le  monde  connait,  la  coque  d’muf,  le 
retirement,  le  coulage,  etc.  Nous  traiterons  ailleurs  la  question  des  defauts  que 
peut  presenter  la  porcelaine. 

Nous  arretons  ici  ces  considerations  generates,  nous  reviendrons  plus  tard  sur 
la  plupart  des  objets  que  nous  n’avons  encore  fait  qu’effleurer. 


LIVRE  DEUXIEME 

LES  MATIERES  PREMlJlRES 


CHAPITM  I 

ETUDE  SCIENTIFIQUE  DES  MATIERES  PREMIERES 


Les  argiles,  caracttres  scientiflques  et  technologiques  de  ces  substances.  —  Analyse  chimique  des 
argiles.  —  Leur  classification.  —  Origine  des  argiles.  —  Communautd  d’origine  des  argiles  et 
du  kaolin.  —  Los  feldspaths,  leurs  caractferes  scientifiques  et  technologiques.  —  Classification 
des  feldspaths.  —  L’orthose,  ses  caracttoes  scientifiques  et  technologiques.  —  Les  pegmatites, 
leurs  caractferes.  —  Analyses  de  divers  feldspaths  et  pegmatites. 


I 

Nous  avons  vu  que  les  elements  essentiels  de  la  fabrication  de  la  porcelaine 
dure  etaient  le  kaolin  et  le  feldspath.  Ces  deux  matieres  suffisent  en  effet  pour 
produire  de  la  porcelaine  dure;  c’est  done  elles  que  nous  allons  dtudier  d’abord ; 
nous  donnerons  quelque  etendue  a  cette  partie  de  notre  travail;  en  revanche, 
nous  passerons  tres  rapidement  sur  d’autres  mineraux  pierreux  :  le  gypse,  la 
craie,  le  sable  siliceux,  etc.,  qui  n’entrent  qu’accessoirement  ou  meme  acciden- 
teUement  dans  la  composition  des  pAtes. 

On  donne  le  nom  d’argile  (du  grec  opYiXXoo,  terre  blanche)  a  une  substance  se 
presentant  en  masses  terreuses;  sa  cassure  terreuse  est.a  grains  tres  fins.  Les 
argiles  sent  opaques  et  de  couleur  jaunAtre,  verdAtre,  grisAtre,  blanchAtre  ou 
noirAtre.  «  Les  argiles,  selon  d’Orbigny,  sent  desroches  meubles  a  parties  submi- 
croscopiques  independantes,  mecaniquement  melangees  et  dont  le  volume  se 
reduit,  dansbeaucoup  de  cas,  a  celuides  molecules  chimiques  composantes.  Les 
principaux  elements  de  ces  melanges  sent  des  sous-bydrates  de  silice  et  d’alu- 
mine,  des  silicates  d’alumine  plus  ou  moihs  hydratds,  parfois  des  sous-bydrates 
de  magnAsie,  de  I’bydrate  de  fer,  de  la  silice  et  de  I’alumine  en  particules  excessi- 
vement  tenues;  a  ces  parties  dldmentaires  se  joignent  souvent  des  parties  ard- 
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nacees,  communement  quartzeuses  d’un  volume  beaucoup  moins  attenue,  mals 
qui  cependant  sont  frequemnient  submicroscopiques.  » 

Se  plaqant  a  un  point  de  vue  plus  general,  on  pent  dire  que  les  argiles  sont 
des  melanges  rocheux  de  silice  et  d’alumiue,  de  composition  variable  et  d’ori- 
gines  diverses.  Ce  sont  des  silicates  hydrates  d’alumine,  pour  employer  I’expres- 
sion  scientifique.  Le  silicate  aluminique  est  la  base  de  toutes  les  p4tes  ceramiques, 

Les  argiles  sont  done  essentiellement  composees  de  silice,  d’alumine  et  d’eau, 
et  elles  proviennent  toujours  de  I’alteration  profonde  d’autres  mineraux,  dans  la 
composition  [desquels  entrent  I’alumine  et  la  silice.  Les  argiles  sont  tres  fre- 
quemment  melangdes  avec  des  matieres  etrangeres  telles  que  le  sable,  I’oxydede 
fer  anhydre  ou  hydrate,  le  carbonate  [de  chaux,  des  matieres  combustibles  et 
bitumineuses,  etc.  Lorsqu’elle  est  pure,  I’argile  est  blanche ,  les  matieres  com¬ 
bustibles  lui  donnent  une  nuance  gris  bleudtre  plus  ou  moins  foncee,  elle  est 
coloree  en  jaune  ou  en  brun  par  I’hydrate  de  fer,  et  en  rouge  brun  par  le 
peroxyde  de  fer  anhydre.  G’est  aux  oxydes  de  fer  que  la  plupart  des  argiles 
impures  doivent  de  se  colorer  par  la  cuisson,  en  rose  ou  rouge  plus  ou  moins 
intense.  Le  carbonate  de  chaux  en  quantite  sufflsante  donne  aux  argiles  la  pro¬ 
priety  de  faire  effervescence  au  contact  des  acides ;  la  magnesie  leur  imprime  un 
caractere  particulier  d’onctuosite;  la  silice  leur  enleve  quelquefois  leur  liantet 
leur  tenacity  et  leur  communique  une  certaine  ciprety. 

Les  argiles  sont  extremement  avides  d’eau ;  en  raison  de  leur  porosity  et  bien 
qu’elles  soient  insolubles;  une  expyrience  tres  facile  a  reproduire  permet  de 
constater  ce  fait :  si  Ton  met  dans  un  filtre  20  grammes  d’argile  cassee  en  petits 
fragments ,  et  dans  un  autre  rdcipient  la  meme  quantity  de  sable  fin,  si ,  apres 
avoir  submergd  le  sable  et  I'argile  et  les  avoir  laissys  dgoutter ,  on  pese  exacte- 
ment  ces  deux  substances,  on  s’aperqoit  que  I’argile  a  retenu  trois  quarts  de  son 
poids  d’eau  tandis  que  le  sable  n’en  a  conservy  a  peine  qu’un  quart. 

L’argile  gonfle  et  se  dyiaie  dans  I’eau  avec  assez  de  facility,  elle  s’y  reduit  on 
en  une  espece  de  bouillie ;  celle-ci,  ramende  a  la  consistance  d’une  p4te  ferme, 
prysente  assez  de  tynacitd  pour  6tre  etirde  et  modelde  de  toutes  les  faqons,  niais 
cette  plasticile  varie  d’une  maniere  tres  remarquable  selon  les  diverses  especes 
d’argiles.  Au  contact  de  fair  sec,  I’argile  perd  une  partie  de  I’eau  qu’elle  absorbe 
avec  beaucoup  de  facility,  prend  un  retrait  considerable  et  se  fendiUe  en  tous 
sens.  Ce  retrait  parait  augmenter  inddfiniment  par  une  calcination  gradude. 

Les  argiles  doivent  a  leur  affinity  pour  I’eau  une  propridte  que  Ton  remarque 
dans  la  plupart  de  leurs  varidtds,  e’est  la  faculty  d’absorber  ce  liquids  avec  viva¬ 
city  et  meme  sifflement  et  de  s’attacher  a  la  langue  en  s’emparant  promptement 
de  I’humidity  qui  est  constamment  rdpandue  a  la  surface  de  cet  organe.  On  dit 
des  argiles  et  de  quelques  autres  pierres  qui  ont  cette  propriety  qu’elles  happen! 
a  la  langue.  Les  argiles  happen!  a  la  langue  mdme  apres  une  cuisson  Idgere. 

Une  propridld  assez  curieuse  de  I’argile  est  qu’elle  [devient  impermdable 
lorsqu’elle  est  bien  humeetde ;  il  est  done  possible  de  conserver  de  I’eaii  dans 
un  vase  pdtri  d’argile  humide  sans  que  le  liquids  s’ecoule  a  travers  les  parois 
comme  cela  aurait  lieu  pour  un  vase  d’argile  cuite  et  non  vernissde,  les  poteries 
dures  mises  a  part  bien  entendu ;  il  est  done  permis  de  supposer  que  rhomme 
des  epoques  prdhistoriques  a  pu  se  servir  de  vases  en  argils,  meme  avant  de 
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savoir  les  cuire;  I’emploi  des  vases  d’argile  crue  a  meme  du  se  continuer  jusqu’a 
la  decouverte  des  premiers  vernis  ou  glaQures. 

Un  autre  caractere  des  argiles  est  leur  onctuositd  :  la  plupart  sont  douces  au 
toucher,  se  laissent  couper  au  couteau  et  meme  polir  avec  I’ongle,  etc. 

L’argile  pure  est  infusible  a  la  chaleur  la  plus  elevee  que  Ton  puisse  produire 
dans  les  fourneaux  employes  par  I’industrie;  a  la  suite  d’une  calcination  moderee 
elle  durcit  et  se  transforme  en  une  masse  terreuse  qui  happe  fortement  a  la 
langue  et  absorbe  I’eau  avec  avidite;  a  une  temperature  excessivement  haute, 
elle  se  ramollit  et  refroidit,  se  presente  sous  I’aspect  d’une  masse  pierreuse 
sonore,  a  cassure  conchoidale  plus  ou  moiris  eclatante.  Les  argiles  impures 
presentent  les  memes  phenomenes  a  une  temperature  plus  ou  moins  elevee 
au-dessus  de  laquelle  elles  fondent.  Certaines  matieres  peuvent  rendre  les 
argiles  plus  ou  moins  fusibles.  Ce  sont  la  potasse,  la  soude,  la  baryte,  la  chaux 
et  les  oxydes  de  plomb  et  de  fer.  Les  matieres  susceptibles  de  leur  communi- 
quer  plus  ou  moins  de  fusibilite,  qui  se  trouvent  le  plus  souvent  melangees  a 
elles,  sont  la  chaux  et  les  oxydes  de  fer.  Par  la  cuisson,  les  argiles  diminuent  de 
volume  et  de  poids ;  cette  derniere  diminution  doit  dtre  attribute  en  partie  a  la 
perte  de  I’eau  qu’elles  retiennent  avec  une  grande  force  et  qu’elles  n’abandonnent 
totalement  que  si  on  les  soumet  a  un  feu  violent.  Par  la  cuisson,  les  argiles 
acquierent  une  durete  telle  qu’elles  peuvent  faire  feu  sous  le  briquet. 

Lorsqu’elles  ont  ete  soumises  a  Taction  du  feu,  les  argiles  se  trouvent  avoir 
perdu  la  quatite  plastique,  et  le  plus  fm  broyage  ne  saurait  la  leur  rendre.  La 
inaniere  dont  les  argiles  se  comportent  au  four  suffit  pour  les  faire  distinguer  de 
certaines  substances  qui,  au  premier  abord,  paraissent  d’une  nature  analogue  : 
les  craies,  par  example,  font  bien  pAte  avec  Teau,  mais  elles  ne  durcissent  jamais 
au  feu. 

La  densite  des  argiles  est  de  1,7  A  2,7;  elles  sont  attaquables  en  partie  par  les 
acides  chlorhydriques  et  azotiques  bouillants,  et  presque  en  totalite  par  Tacide 
sulfurique.  Selon  les  observations  de  M.  des  Cloizeaux,  apres  une  calcination  au 
rouge  naissant,  Tattaque  est  aussi  facile  et  quelquefois  mgine  plus  facile  qu’a 
Tetat  cru ;  mais  elle  est  tout  a  fait  nulle  si  la  calcination  a  eu  lieu  au  rouge 
blanc.  Une  lessive  de  potasse  caustique  enleve  aux  argiles,  prealablement  traitees 
par  UQ  acide,  une  quantite  de  silice  proportlonnelle  a  la  quantite  d’alumine  dis- 
soute  par  Tacide. 

La  plupart  des  analyses  d’argiles  peuvent  6tre  rapportees  aux  deux  types  sui- 
vants,  dus  a  M.  Berthier  : 

A  Analyse  d’une  argile,  de  couleur  gris  clair,  qui  se  trouve  aux  environs  de  Dreux  (Eure-et-Loir)  et  que 
I’on  emploie,  A  S6vres,  A  la  fabrication  des  Gazettes. 

B  Analyse  d’une  argile,  de  meme  couleur,  tiree  des  Forges  (Seine-Infcrieure),  et  qui  sert  k  faire  les 
pots  A  verrerie. 


A  B 

Silice .  50,6  65,0 

Alumine .  35,2  24,0 

Oxydc  ferrique .  0,4  traces 

Eau .  13,1  11,0 


78 


encyclop^:die  chimique 


Les  marnes  ne  sent  autre  chose  que  des  argiles  melangees  de  calcaire  dans 
une  proportion  qui  peut  varier  de  25  a  50  p.  100. 

Les  niineralogistes  divisent  ordinairement  les  argiles  en  trois  grandes  classes; 
I"  les  argiles  proprement  dites  ou  argiles  a  poteries  produites  par  voie  de  trans¬ 
port  ou  de  sediment ;  2»  les  kaolins  ou  argiles  produites  par  decomposition  sur 
place ;  3»  les  terres  a  foulons  ou  argiles  produites  par  depdt  chimique.  On  com- 
prend  que  I’etude  de  ces  dernieres  n’interesse  pas  le  ceramiste. 

Se  pla^ant  au  point  de  vue  technologique,  Brongniart  range  les  argiles  pro¬ 
prement  dites  en  deux  ordres  :  1®  I’argile  plastique,  se  distinguant,  comme  son 
nom  I’indique,  par  une  grande  plasticite;  cette  argile  est  absolument  infusible  a 
une  temperature  de  129®  (pyrometre  de  Wedgwood). 

L’argile  plastique  est  la  base  des  gres-cerames,  grossiers  et  fins,  des  creusets 
refractaires,  des  pots  de  verrerie,  des  cazettes  k  cuire  la  ’porcelains  dure,  des 
faiences  fines  dites  terres  de  pipes,  des  hygiocerames,  etc. 

2®  L’argile  figuline  est  moins  tenace  que  la  precedente  et  contient  toujours 
un  peu  de  chaux  et  du  fer;  sans  se  fondre,  elle  se  ramollit  a  une  haute  tempe¬ 
rature.  Cette  argile  sert  ordinairement  a  la  fabrication  des  poteries  vernissees  et 
des  faiences  stanniferes. 


Selon  certains  mineralogistes ,  parmi  lesquels  il  faut  citer  M.  Mitcherlich, 
les  argiles  auraient  une  origine  analogue  a  celle  du  kaolin,  qui  est  le  resultat 
d’une  decomposition  du  feldspath  faites  dans  des  conditions  particulieres ; 
M.  Mitcherlich  explique  I’impurete  des  argiles  et  surtout  la  grande  quantite  de 
fer  que  renferment  beaucoup  d’entre  elles  par  I’hypothbse  qu’elles  ne  resulte- 
raient  pas  de  la  decomposition  du  feldspath  par  I’eau,  aidee  de  I’acide  carbonique, 
comme  le  kaolin,  mais  de  la  decomposition  du  mfime  feldspath  par  Taction  des 
pyrites.  Brongniart  se  rangeant  a  cette  opinion,  qui,  d’ailleurs,  parait  tres  plau¬ 
sible,  ajoute  les  observations  suivantes  qui  viennent  donner  un  nouveau  poids 
aux  iddes  exprimees  par  le  savant  allemand  ;  «  II  faudrait  admettre  dans  le  cas 
actual,  dit  Teminent  mineralogiste,  que  cette  decomposition  a  eu  lieu  loin  des 
terrains  et  des  lieux  ou  se  trouvent  actuellement  les  argiles ;  pour  le  kaolin,  e’est 
au  milieu  de  roches  feldspathiques  qu’on  le  trouve,  roches  qui  sent  rarement 
accompagnees  de  pyrites;  or,  les  kaolins  n’en  renferment  jamais;  les  argiles, 
au  contraire,  deposees  en  general  en  lits  interrompus  ou  en  amas,  trouvdes 
presque  uniquement  dans  les  terrains  de  sediment,  m6me  les  plus  grossiers  et 
les  plus  distants  des  roches  feldspathiques,  sent  presque  toujours  accompagndes 
de  pyrites.  II  n’y  a  presque  point  de  gites  d’argiles  sans  pyrites,  ce  qu’on  sait 
d’autant  mieux  que  leur  presence  est  une  grande  gdne  pour  le  potier... » 
M.  Ebelmen,  le  successeur  de  Brongniart  a  la  direction  de  Sevres,  a  adopts  la 
mdme  opinion  dans  un  memoirs,  publie  en  1850,  et  sur  lequel  nous  aurons 
a  revenir  longuement;  il  a  mOme  dtabli  d’une  maniere  dvidente  qiie  la  transfor¬ 
mation  du  feldspath  en  kaolin  n’est  qu’un  cas  particulier  de  la  decomposition 
gdnerale  des  silicates  sous  Tinfluence  des  agents  atmospheriques ;  enfin,  selott 
M.  Salvetat,  il  faut  admettre  que  toutes  les  roches  igndes,  contenant  de  Talumine, 
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laissent  par  leur  decomposition  un  residu  argileux  plus  ou  moins  pur,  plus  ou 
moins  melange  de  quartz,  d’oxyde  de  fer,  etc.,  suivant  la  nature  de  la  roche  et 
suivant  les  circonstances  qui  ont  accompagne  son  alteration. 

«  Si  de  plus,  ajoute  M.  Salvetat,  on  considers  que  presque  toutes  les  roches 
igndes  sent  sujettes  la  decomposition  sous  I’influence  atmosphdrique,  on  pourra 
facilement  rattacher  a  la  decomposition  de  ces  terrains,  qui  sent  si  repandus 
dans  la  masse  de  la  terre,  la  formation  des  roches  argileuses...  La  facilite  avec 
laquelle  la  roche  amende  a  I’etat  terreux  pent  dtre  delayee  dans  les  eaux  plu- 
viales,  explique  d’une  maniere  simple  son  entrainement  par  voie  mecanique 
jusque  dans  les  terrains  marins  et  lacustres  oh  les  matieres  se  sont  deposees.  « 

D’autre  part,  dans  deux  notes  tres  interessantes  lues  a  1’ Academic  des  sciences 
en  1874,  sur  lesquelles  nous  aurons  aussi  a  revenir,  M.  Th.  Schoelsing  etablit 
a  I’aide  d’experiences  Ires  ingenieuses  que  I’argile  dite  plastique  est  le  resultat 
du  melange  de  deux  argiles  essentiellement  differentes:  Tune  cristalline,  se  com- 
porte  au  sein  de  I’eau  comme  toute  poussiere  minerale,  I’autre  amorphe,  de- 
meure  au  contraire  en  suspension  dans  I’eau  alcalisee.  Les  proprietes  de  cette 
derniere  permettent,  pense  notre  observateur,  de  les  ranger  parmi  les  corps 
colloldaux. 

«  En  realite,  dit  M.  Schloesing,  le  kaolin  ou  plutdt  les  argiles  cristallines  (il  y  en 
a  plusieurs  especes  qui  different  par  leur  composition)  est  infiniment  plus  repandu 
qu’on  ne  I’a  cru  jusqu’ici,  en  ne  considerant  que  des  gisements  restreints.  Entre 
le  kaolin  et  ces  argiles,  il  doit  y  avoir  communaute  d’origine ;  mais  les  conditions 
locales  leur  ont  fait  des  destinees  differentes.  L’une  est  restee  a  la  place  ou  elle 
a  etd  formee,  elle  y  a  garde  sa  purete;  les  autres  ont  ete  entrainees  par  les  eaux, 
charriees,  disseminees  fmalement  a  I’etat  de  melanges  avec  des  argiles  plastiques 
et  une  foule  d’autres  materiaux  pulverulents.  » 

Nous  ne  croyons  pas  devoir  pousser  plus  avant  cette  etude  sur  les  argiles 
proprement  dites,  nous  avons  voulu  simplement  faire  bien  comprendre  au  lecteur 
la  parents  tres  intime  qui  exists  entre  les  argiles  et  le  kaolin ;  nous  n’avons 
pas  besoin  d’insister  sur  I’importance  de  I’observation  faite  par  M.  Schloesing 
et  d’apres  laquelle  les  terres  plastiques  contiendraient  toutes  une  portion 
kaolinique. 

Il  parait  done  bien  etabli  aujourd’hui  que  les  argiles  et  le  kaolin  doivent  leur 
origins  aux  feldspaths,  quelques  details  sur  cette  roche  ne  paraitront  done  pas 
ddplaces  ici.  Nous  verrons  d’ailleurs  que  le  feldspath  melange  au  quartz  a  un 
emploi  etendu  dans  la  fabrication  des  porcelaines. 


II 

Les  feldspaths  forment  une  masse  imposante  parmi  les  mineraux  qui  com- 
posent  I’ecorce  du  globe  terrestre;  il'serait  done  du  plus  haut  interet  de  bien  fixer 
les  caracteres  distinctifs  de  cette  famille  minerale.  Malheureusement  de  trop 
nombreux  points  restent  obscurs  dans  I’histoire  naturelle  du  feldspath.  Il  y  a  deja 
de  longues  annees,  M.  Ch.  Deville  se  voyait  obligd  de  reconnaitre  que  malgre  les 
belles  recherches  de  MM.  Gustave  Rose  et  H.  Abieh,  «  une  grande  incertitude 
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regne  encore  dans  cette  partie  de  la  science  et  que  le  geologue  eprouve  de  veri- 
tables  difficult^  a  caracteriser  certaines  roches  ignees  soil  anciennes  soil  volca- 
niques.  II  semble  done  a  pen  pres  indispensable,  dans  I’etat  actuel  de  la  question 
de  soumettre  a  I’analyse  chimique  les  elements  feldspathiques  des  roches  a  de- 
crire,  en  m&me  temps  qu’on  cherchera,  par  la  mesure  des  angles,  a  determiner 
le  systems  cristallin  auxquels  ils  appartiennent.  Malheureusement,  dans  la  pin- 
part  des  cas,  la  tenuite  des  cristaux  et  les  difficultes  de  les  isoler  de  la  pate 
s’opposent  a  la  rigueur  de  ces  deux  determinations.  » 

Les  silicates  feldspathiques  peurent  6tre  divises  en  six  especes,  savoir :  I’anor- 
thite,  le  labradorite,  I’andesine,  I’oligloclase,  I’albite  et  I’orthose.  Nous  verrons 
bientdt  que  I’orthose  nous  interesse  tout  particulierement,  car  les  fabricants  de 
porcelains  en  font  un  grand  usage.  Les  mineralogistes  distinguent  encore  un 
assez  grand  nombre  de  varietes  de  roches  feldspathiques. 

Quoi  qu’il  en  soit,  les  differents  feldspaths  presentent  entre  eux  une  grande 
analogie,  ce  sent  tous  des  silicates  d’alumine  et  d’alcali,  comme  la  soude  ou  la 
potasse  ou  de  terres  calcinees  comme  la  chaux  et  parfois  la  baryte.  D’apres 
M.  Wurtz,  le  rapport  de  I’oxygfene  de  Falumine  a  celui  des  autres  bases  est  tou- 
jours  de  3  a  1 ;  quant  a  I’oxygene  de  la  silice,  sa  proportion  est  ce  qui  caracterise 
le  mieux  les  diverses  especes ;  elle  va  en  croissant  regulierement  depuis  I’anor- 
thite  jusqu’a  I’albite,  etl’on  peut  admettreque  tout  les  feldspaths  constituent  une 
serie  de  polysilicates  dont  chaque  terme  differs  du  precedent  par  I’addition  d’une 
molecule  de  silice.  En  acceptant  cette  hypothese,  on  arrive  h  assigner  a  I’oligoclase 
des  rapports  qui  ne  sont  pas  ceux  generalement  adoptes,  mais  ces  nouveaux 
rapports  s’accordent  aussi  bien  que  les  autres  avec  les  analyses. 

Toutes  les  especes  du  groupe  des  feldspaths  sont  caraetdrisees  par  une  durete 
de  6  a  7,  une  densite  comprise  entre  2,40  et  2,85  (1),  une  fusibilite  moindre  que 
celle  du  grenat  almandin,  deux  clivages  faciles  rectangulaires  ou  voisins  de  90°, 
un  eclat  vitreux,  leurs  formes  cristallines  sont  tres  voisines.  Ils  sont  inattaqua- 
bles  par  les  acides  sauf  les  especes  renfermant  de  la  chaux  qui  d’ailleurs  le  sont 
difficilement.  Ils  ferment  pour  la  plupart  une  partie  importante  d’un  grand 
nombre  de  roches  (granites,  syenites,  gneiss,  porphyres,  phonolites,  trachytes,  etc.). 
Comme  nous  aliens  le  voir,  ils  ont  la  propriete  de  se  transformer  en  kaolin 
en  perdant  leur  alcali  (2). 


(t)  Solon  M.  Damour,  qui  a  fait  sur  les  feldspaths  de  minutieuses  dtudes,  la  densitd  de  I’orthosc 
serait  exactement  comprise  en  2,50  et  2,59.  La  densitd  est,  on  le  comprend,  un  des  caraettres 
dont,  dans  la  pratique  habituelle,  on  puisse  tirer  le  plus  grand  parti,  car  il  est  on  ne  peut  plus 
facile  de  constater  quelle  est  la  density  d’une  pierre  que  Ton  soupoonne  etre  un  feldspath. 

(2)  Nous  trouYons  dans  le  Traits  de  mineralogie  publie  par  Brongniart,  on  1807,  des  remai'- 
ques  ingenieuses  qui  peuvent  servir  h  la  recherche  du  feldspath.  «  Le  feldspath,  lisons-nous  dans 
cet  ouyrage,  a  la  structure  et  par  consequent  la  cassure  trts  lamelleuse;  il  est  scintillant,  mais 
moins  dur  que  le  quartz;  il  se  fond  assez  facilement  an  chalumeau  en  un  dmail  blanc.  La  reunion 
de  ces  trois  caraettres  suffit  presque  pour  le  faire  aisement  distinguer  de  toutes  les  autres  especes 
de  pierres.  Cependant,  pour  rendre  sa  determination  plus  certaine,  on  doit  remarquer  que  sa 
forme  primitive,  facile  k  obtenir  grossiSrement  dans  beaucoup  de  cas,  est  un  paralldlipipSde  obli- 
quangle  dont  quatre  cotes  perpendiculaires  I’un  sur  I’autre  sont  les  seuls  qui  soient  polis  et 
brillants  natureilement,  tandis  que  les  deux  autres  sont  ternes.  Ce  caractkre,  trfes  remarquable, 
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Selon  Brongniart  il  n’y  a  pour  les  potiers  quo  deux  especes  de  feldspaths  : 
I’albite  ou  cleavelandite  et  I’orthose  et  encore,  ajoute-t-il,  il  n’est  nullement 
prouvd  qu’on  ait  jamais  employe  la  premiere  avec  intention  et  habituellement. 

La  cleavelandite  est  un  feldspath  a  base  de  soude ,  I’orthose  est  a  base  de 
potasse.  Nous  allons  nous  etendre  davantage  sur  ce  dernier  feldspath. 

M.  des  Cloizeaux  a  etudie  Torthose  avec  beaucoup  de  soin,  nous  ne  pouvons 
songer  meme  a  resumer  son  important  travail,  nous  nous  bornerons  li  lui 
emprunter  quelques  details  interessants  (1). 

L’orthose,  en  cristaux  plus  ou  moins  nets  ou  masses  cristallines  laminaires 
ou  granulaires,  constitue  I’un  des  elements  essentiels  d’un  grand  nombre  de 
roches  abondamment  repandues  a  la  surface  de  la  terre  et  dont  les  principales 
sont :  les  granites  (pegmatite,  granite  graphite,  granitelle,  miascite,  etc.),  les 
syenites,  les  gneiss,  certains  porphyres  et  quelques  conglomerats  tels  que  grau- 
wackes,  arkoses,  etc.  Associes  a  divers  mindraux,  il  forme  de  petiles  couches 
subordonnees  dans  les  schistes  cristallins,  dans  les  ddpbts  de  fer  bxydule  et 
quelques  autres  minerals  mdtalliferes.  Beaucoup  de  varietes  d'orthose,  nous  dit 
M.  Wurtz,  ont  requ  des  noms  particuliers;  c’est  ainsi  qu’on  appelle  pierre  des 
amazones  des  cristaux  ou  des  masses  lamellaires  de  couleur  verte,  sanidine  la 
variete  vitreuse  qui  se  trouve  dans  les  trachytes ,  dans  certaines  laves ,  etc., 
pierre  de  lune  des  masses  lamelleuses  a  reflet  nacre,  etc. 

On  appelle  pegmatite  une  espece  de  roche  agregee  composee  de  feldspath  do¬ 
minant  et  specialement  d’orthose  et  de  quartz.  On  en  distingue  deux  varietes  : 
la  pegmatite  commune,  la  seule  qui  nous  interesse,  et  la  pegmatite  graphique. 
La  pegmatite  commune  presente  une  cassure  grenue,  le  quartz  y,  est  dissemine 
d’une  maniere  irreguliere. 

Brongniart,  dans  son  traite,  donne  sdr  les  roches  feldspathiques  des  details 
qui  nous  interessent  tout  particulierement,  car  I’eminent  directeur  de  Sevres  se 
place  au  point  de  vue  de  la  technologie;  nous  ne  pouvons  mieux  faire  que  de  les 
reproduire  ici. 

«  On  salt,  dit-il,  que  le  feldspath  est  une  pierre  a  structure  laminaire,  k 
lames  brillantes  sur  quatre  plans  perpendiculaires  I’un  sur  I’autre,  landis  que 


est  particulier  aux  feldspath,  il  est  rare  qu’on  ne  puisse  pas  I’observer  sur  tous  les  fragments  de 
feldspath  cassds  au  hasard. 

■<>  Le  paralldlipipfede  obliquangle  qui  represents  la  moldcule  intdgrante  du  feldspath  est  irrdgu- 
lier,  I’inclinaisou  de  ses  pans  les  uns  sur  les  autres  estde  120”,  m^SO'  et  90. 

«  Le  feldspath  a  la  refraction  double,  mais  elle  est  difficile  h  observer;  il  est  phosphorescent 
par  frottement.  » 

(1)  L’orthose  a  ete  depuis  I’objet  d’etudes  consciencieuses  et  savantes  grace  auxquelles  ce  feld¬ 
spath  est  aujourd’hui  assez  bien  connu.  Nous  citerons  les  recherches  do  M.  Hautefeuille  qui  est 
parvenu  h  reproduire  artificiellemont  rorlhose,  et  par  suite  h  faire  connaitre  certaines  particula- 
rites  interessantes  sur  ce  mineral.  (Voir  la  collection  des  Comptes  rendus  de  VAcademie  des 
sciences,  annee  1877.) 
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les  deux  faces  opposees  de  la  base  du  prisme,  qui  ferment  I’assemblage  de  quatre 
plans  brillants  sent  ternes.  On  salt  que  ce  mineral  se  laisse  rayer  par  le  quartz 
ou  cristal  de  roche  et  qu’il  raye  facilement  le  marbre  blanc,  que  sa  pesanteur 
specifique  peut  etre  exprimee  par  2, SO,  c’est-a-dire  deux  fois  et  demi  plus  que 
I’eau  et  qu’enfin  il  fond  au  feu  de  porcelaine  en  un  verre  toujours  un  peu  laiteux. 
C’est  a  ces  caracteres  que  les  potiers  les  meins  instruits  en  mineralogie  pour- 
rent  le  reeonnaitre. 

«  Quant  a  savoir  si  c’est  un  feldspath  a  potasse  ou  a  soude,  bien  que  cette 
determination  puisse  6tre  tres  utile,  nous  ne  connaissons  d’autre  moyen  d’y 
arriver  qu’une  analyse  complete  et  assez  difficile. 

«  Comme  on  vient  de  le  dire,  le  feldspath  employe  dans  les  arts  ceramiques, 
principalement  dans  celui  de  la  porcelaine,  n’est  jamais  un  mineral  homogene, 
il  est  toujours  associe  a  du  quartz  et  quelquefois  a  un  peu  de  mica... 

«  Les  feldspaths  susceptibjes  d’etre  employes  dans  les  arts  ceramiques  ne  se 
trouvent  dans  leur  place  originaire  que  dans  les  roches  que  les  geologues  ont 
appeld  primitives  ou  de  cristaUisation,  notamment  et  presque  exclusivement  dans 
les  terrains  de  granite. 

«  11s  ne  sont  point  purs  dans  cette  roche,  etant  toujours  accompagnes  de 
mica,  souvent  de  talc,  de  steatite,  d’amphibole  m6me  et  toujours  plus  ou  moins 
colores.  C'est  done  la  roche  appelee  pegmatite,  si  voisine  du  granite  que  pen¬ 
dant  longtemps  on  ne  Ten  a  pas  distinguee,  et  qui  est,  comme  je  I’ai  dit  plus 
haut,  presque  uniquement  composee  de  quartz  et  de  feldspath  blanc  qu’on 
emploie. 

«  Cette  roche  est  plus  rare  que  les  granites,  mais  elle  ne  se  trouve  que  dans 
les  pays  granitiques ;  elle  est  plus  ou  moins  fondante  suivant  les  rapports  en  pro¬ 
portion  du  quartz  et  du  feldspath.  Lorsque  le  quartz  domine  elle  est  plus  difficile 
a  fondre  que  quand  c’est  le  feldspath,  puisque  celui-ci  fond  seul.  » 

Void  maintenant  les  analyses  de  quelques  feldspaths  et  pegmatites. 


Orthoses  ou  feldspaths  a  base  de  potasse  : 


A  Feldspath  de  Saint-Petersbourg.  Analyse  de  M.  Laurent. 

B  Feldspath  de  Chanteloube  (Haute-Vienne).  Analyse  de  M.  Malaguti. 

C  Feldspath  de  Dixon-Place  CWilmington).  Analyse  de  M.  Malaguti. 

D  Feldspath  d’Aile,  pres  Schueeberg.  Analyse  de  M.  Malaguti. 

E  Feldspath  de  Bounefond,  pres  Bourganeuf  (Creuse).  Analyse  de  M.  Malaguti. 
F  Feldspath  des  Pyrenees.  Analyse  de  M.  Salvetat. 


Silice . 

Alumine . 

Potasse . 

Magndsie . 

Oxyde  de  fer.  .  .  . 
Humiditd . 


A  B 

65,40  64,00 

19,10  20,56 

15,50  14,99 

0,00  0,00 

0,00  0,00 

0,00  0,38 

traces  0,00 

0,00  0,00 


C  D 

58,70  66,00 

23,95  17,59 

12,64  15,00 

0,00  0,00 

0,31  0,38 

2,09  0,40 

traces  0,00 

1,65  0,00 


E  F 

66,00  64,00 

18,81  21,02 

13,60  13,61 

0,00  » 

0,00  traces 

0,40  0,20 

0,00  0,17 

1,17  0,20 
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Cleavelandite  (albite)  ou  feldspath  k  base  de  soude  : 


A  Feldspath  de  Chanteloube  (Haute-Vienne).  Analyse  de  M.  Malagutl. 

B  Feldspath  de  Lochkarewska  (gouTernementd’Ekaterinosloff).  Analyse  de  M.  Salvetat. 


Silice.  .  .  . 
Alumine  .  . 
Potasse.  .  . 
Soude. .  .  . 
Magn&ie.  . 
Chaux .  .  . 
Oxyde  de  fer 
Humiditd.  . 


A 

67,63 

20,48 

0,00 

10,26 

0,00 

0,65 

0,00 

0,00 


0,40 


Pegmatites  : 

A  Pegmatite  de  Rudeuil  (Haute-Vienne).  Analyse  de  M.  Salvetat. 

B  Pegmatite  du  Cornouaille.  Analyse  de  M.  Malaguti. 

C  Pegmatite  des  Pyrenees,  prhs  du  gite  kaolinifhre  de  Cambo.  Analyse  de  M.  Malaguti. 
D  Ki-raeu-hien.  Analyse  de  MM.  Ebelmen  et  Salvetat. 

E  Ym-kan-hien.  Analyse  de  MM.  Ebelmen  et  Salvetat. 


ABC 

Silice .  76,10  74,34  70,00 

Alumine .  15,37  18,46  16,87 

Potasse .  2,84  6,00  11,12 

Soude .  4,58  0,00  0,00 

Magndsie .  traces  0,24  0,00 

Chaux .  0,17  0,00  0,00 

Oxyde  de  fer .  0,13  traces  0,00 

Humiditd .  0,40  0,96  1,10 


D  E 

76,20  74,70 

13,60  15,90 


2,94  2,40 


Les  analyses  que  nous  venons  de  donner  ont  ete  faites  dans  le  laboratoire  de 
Sevres. 

D’autre  part,  nous  trouvons  dans  Hally  I’analyse  suivante  du  feldspath  lami- 
naire  blanchatre  dit  feldspath petunzi.  Ils’agitla,  comme  on  voit,  d’une  veritable 
pegmatite. 


Silice .  74,0 

Alumine .  14,5 

Chaux . 5,5 

Perte .  6,0 


100,0 

Nous  ajouterons  que  Reaumur  et  Guettard  ont  remarque  que  la  poussiere 
du  feldspath  petunzd  avait  un  petit  goht  salin.  Si  la  justesse  de  celte  observation 
6tait  confirmee,  il  y  aurait  pent  Otre  la  un  caractere  qui  pourrait  servir  a  la 
recherche  empirique  du  cailloux  a  couVerte,  pour  nous  servir  de  I’expression 
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CHAPITRE  II 

ETUDE  SCIENTIFIQUE  DES  MATIERES  PREMIERES 
(Suite) 


I.  —  Le  kaolin.  —  Definition  du  kaolin.  —  Analyse  empiriquo  et  analyse  rationnelle.  —  Principales 
proprietfis  scientifiques  du  kaolin.  —  Analyse  de  quelques  kaolins  franijais  et  dtrangers. 

I. _ Originc  du  kaolin.  —  Causes  de  la  transformation  du  feldspath.  —  Opinion  de  MM.  Alluaud  et 

Vauquelin.  de  Geholen,  de  Berthier,  de  Brongniart,  d’Ebelmen,  de  Fournet. 

III.  _ Place  occupde  par  les  kaolins  dans  rdcorce  terrestre.  —  Argiles  des  terrains  diluviens 

analogues  au  kaolin,  opinion  de  Brongniart.  —  Circonstances  remarquables  dans  le  gisement 
des  roches  kaoliniques. 

IV.  —  Description  des  principaux  gitos  de  kaolin  :  Saint-Yrieix ,  Louhossoa,  etc,,  Les  Pieu.'i, 
Atle,  Mori,  Passau,  Carlsbad,  Tretto. 


I 

Nous  aliens  maintenant  nous  occuper  de  I’etude  du  kaolin. 

Le  kaolin  est  une  argile  tres  pure  provenant  de  I’alteration  ou  plutdt  de  la 
decomposition  des  feldspaths,  des  granits  et  specialement  de  I’orthose.  Les 
kaolins  sont  le  plus  souvent  Wanes,  quelques-uns  cependant  tirent  sur  le  jaune 
ou  le  rose  chair;  ils  sont  maigres  et  friaWes  au  toucher;  ces  kaolins  sont  le 
plus  ordinairement  melanges  de  fragments  de  feldspath  non  completement 
altere,  de  quartz  et  de  mica,  qu’on  peut  leur  enlever  par  levigation.  Lorsqu’on. 
les  separe  des  matieres  etrangeres  avec  lesquelles  ils  se  trouvent  meles,  les 
kaolins  sont  absolument  infusibles  au  feu  des  fours  a  porcelaines,  ils  n’y 
acquierent  point  de  couleur,  ils  y  durcissent  comme  les  autres  argiles  et  peut- 
6tre  it  un  plus  haut  degre,  mais  ils  ne  prennent  point  d’agregation,  au  moins 
quand  ils  sont  purs.  Les  kaolins  sont  attaquables  par  I’acide  sulfurique  chaud, 
ils  sont  infusibles  au  chalumeau. 

Telle  est  la  definition  que  donnent  du  kaolin  la  plupart  des  traites  de  chimie 
et  de  mincralogie.  Mais  comme  le  kaolin  a  dans  la  fabrication  de  la  porcelaine 
une  importance  sur  laquelle  il  serait  pueril  d’insister,  nous  ne  pouvons  nous 
contenter  d’une  definition  memo  complete,  il  nous  faut  entrer  assez  avant  dans 
I’etude  scientifique  d’une  matiere  qui  a  pour  nous  un  si  haut  interSt. 

Dans  notre  travail,  nous  nous  servirons  beaucoup  de  deux  memoires  tres 
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complets  qui  furent  presentes  a  I’Academie  des  sciences,  le  premier  par 
Brongniart,  en  1838,  le  second  par  Brongniart  et  Malaguti,  en  1841.  Nous  ne 
negligerons  pas,  bien  entendu,  de  citer  les  autres  travaux  publics  avant  ou 
depuis  cette  epoque  par  differents  savants  qui  ont  essaye  avec  plus  ou  moins 
de  succes  d’eclairer  certains  points  obscurs  de  I’histoire  naturelle,  si  difficile, 
des  kaoUns.  Telles  sent,  par  exemple,  les  belles  recherches  de  Berthier  et  les 
etudes  de  M.  Fournet,  celles  de  MM.  Ebelmen,  Salvetat,  etc. 

Les  matieres  terreuses  qui  entrent  comme  partie  plastique  et  infusible  dans 
la  composition  des  pdtes  de  porcelaine  dures  des  fabriques  de  Sevres,  Limoges, 
Meissen,  Vienne,  etc.,  peuvent  etre  prises  comme  type  du  kaolin  des  porcelai- 
niers.  La  roche  kaolinique,  c’est-a-dire  la  masse  minerale,  est  naturellement 
composes  de  plusieurs  eldments,  au  nombre  desquels  se  trouve  le  kaolin  qui 
se  presente  comme  une  partie  tenue  et  argilolde  qu’on  separe  de  la  roche  par 
le  lavage;  mais,  nous  dit  Brongniart,  «  cette  argile  terreuse  ne  nous  fait  pas 
connaitre  encore  la  vraie  nature  des  kaolins.  C’est  toujours  un  melange  que  les 
moyens  mecaniques  les  plus  delicats  ne  peuvent  detruire.  II  faut  avoir  recours 
a  des  precedes  plus  puissants,  tels  que  Faction  chimique  des  acides  et  des 
alcalis,  pour  isoler  de  ces  terres  kaoliniques  la  combinaison  que  les  chimistes 
reconnaissent  seule  comme  le  vrai  koalin.  » 

L’analyse  de  la  matiere  terreuse  separee  de  la  roche  kaolinique  par  simple 
lavage  est  suffisante,  elle  est  peut-6tre  mfime  la  seule  convenable  pour  les  arts 
ceramiques,  mais  ce  n’est  qu’une  analyse  empirique,  Fanalyse  du  silicate 
d’alumine  engage  dans  cette  terre  est  aux  yeux  des  chimistes  la  seule  qui  fasse 
connaitre  la  composition  reelle  de  ce  silicate.  C’est  une  analyse  rationnelle. 

La  remarque  suivante  est  assez  curieuse  :  Si  I’on  compare  entre  elles  les 
formules  des  divers  kaolins  analyses,  on  s’apergoit  qu’elles  sont  en  quelque 
sorte  liees  comme  par  une  propriety  commune  qui  est  la  proportion  d’eau 
compares  a  cells  de  I’alumine  prise  pour  unite.  En  general  ce  rapport  est  celui 
de  1  a  2.  Si  I’on  pousse  la  comparaison  plus  loin  et  que  Ton  fasse  bouillir 
une  minute  ou  tout  au  plus  une  minute  et  demie  une  argile  kaoliniqpie  dans 
une  dissolution  aqueuse  de  potasse  a  I’alcool,  on  arrive,  a  peu  d’exceptions  pres, 
a  enlever  une  telle  proportion  de  silice  que  les  formules  primitives  prennent  un 
caractere  particulier  de  simplicite  et  peuvent  6tre  reduites  a  la  formula  defi¬ 
nitive  AS  4-249. 

On  pent  resumer  ainsi,  d’apres  les  etudes  tres  developpees  de  Brongniart,  les 
proprietes  scientifiques  du  kaolin  : 

t“  Les  kaolins  normaux  a  I’etat  brut  et  seulement  debarrasses  par  le  lavage 
des  corps  grossiers  qui  leurs  sont  strangers,  consistent  en  un  melange  d’argile 
kaolinique  et  d’un  residu,  insoluble  dans  les  acides  et  les  alcalis,  renfermant  des 
silicates  a  diverses  bases; 

2“  L’argile  kaolinique  est  separee  de  ce  residu  par  Faction  dissolvante  suc¬ 
cessive  de  Facide  sulfurique  et  de  la  potasse  caustique.  C’est  ce  qui  constitue 
ce  que  nous  avons  appele  Fanalyse  rationnelle; 

3°  Cette  argile  est  une  combinaison  de  silice,  d’alumine  et  d’eau  dans  des 
proportions  definies  toujours  a  peu  pres  les  memes; 

4<>  Mais  il  y  a  encore,  dans  beaucoup  d’argiles,  un  exces  de  silice  hors  de 
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combinaison,  suscepiible  d’etre  dissoute,  suivant  certaines  regies,  dans  la  potasse 
caustique  et  qui  se  separe  nettement  du  silicate  d’alumine  hydratd,  lequel 
constitue  la  veritable  argile  kaolinique; 

5»  La  variabilite  dans  la  proportion  de  cet  exces  de  silice,  dans  les  differentes 
argiles  kaoliniques,  pent  6tre  attribute  a  une  action  postdrieure  des  eaux 
naturelles  qui  ont  enleve  a  ces  argiles  une  plus  ou  moins  grande  quantite  de 
la  silice  isolee  et  dissoluble  (1). 

Void  maintenant  quelques  analyses  : 


Kaolins  frangais. 


A  kaolin  des  Pieux,  prfes  Cherbourg.  Analyse  rationnelle  par  M.  Malaguti. 

B  kaolin  de  Chabrol  (Puy-de-Dome).  Analyse  rationnelle  par  M.  Malaguti. 

C  kaolin  de  Louhossoa  (Basses-Pyrenees).  Analyse  rationnelle  par  M.  Berthier. 
D  kaolin  de  Saint-Yrieix  (Haute-Vienne).  Analyse  rationnelle  par  M.  Berthier. 
E  id.  id.  Analyse  empirique  par  M.  Berthier. 

F  id.  id.  id.  id. 


A  B 

Silice .  42,31  32,93 

Alumine .  34,51  29,88 

Eau .  12,09  10,73 

Chaux,  magndsie . P  1,80  P  1,56 

Potasse,  sonde .  . 

Rdsidu  et  fer .  8,96  24,87 


C 


43,60 

32,40 

23,00 


36,25 

33,35 


M  2,40 


54,00 
42,60 
Ed 
C  0,70 
P  2,10 


Kaolins  etrangers. 

G  kaolin  de  Stephens.  Cornouaille  (Angleterre).  Analyse  empirique  de  M.  Malaguti. 
H  kaolin  d’Aile,  pres  Scheeberg  (Allemagne).  Analyse  empirique  de  M.  Berthier. 

I  kaolin  de  Seilitz,  prfes  Meisen  (Allemagne).  Analyse  empirique  par  M.  Kilhn. 

J  kaolin  de  Schletu,  pres  Meisen  (Allemagne).  Analyse  rationnelle  par  M.  Malaguti. 
K  kaolin  tang-kang  (Chine).  Analyse  empirique  deMM.  Ebelmen  etSalvetat. 


G  H  I  J  K 

Silice .  54,52  43,00  54,00  39,10  50,50 

Alumine .  43,46  37,70  44,00  20,92  33,70 

Eau .  Ed  Ed  Ed  72,60  11,20 

Chaux  ou  magndsie . C  0,34  C  0,05  .  .  M  0,80 

Potasse  ou  soude . P  1,68  .  P  0,20  P  3,98  P  1,90 

Rfisiduetfer .  1,05  0,60  28,81  1,80(2) 


Nota.  —  Le  P,  devant  les  nombres  de  la  colonne  chaux  et  magndsie,  indique  qu’outre  ces 
deux  terres,  il  y  a  aussi  de  la  potasse  que  I’auteur  n’a  pas  cru  devoir  doser  sdparement. 

Abrdviations  :  M  =  magndsie,  C  =  chaux,  P  =:  potasse,  E  d  =  eau  ddduite. 

(1)  Le  cadre  de  cet  ouvrage  ne  nous  permet  pas  d’offrir  au  lecteur  des  denudes  scientifiques 
aussi  ddveloppdes  que  nous  I’aurions  ddsird  sur  certaines  questions  du  plus  haut  intdrdt  et  qui  se 
rattachent  cependant  h  notre  sujet  d’une  faqon  trds  intime.  Nous  aurions  voulu,  par  exemple,  nous 
dtendre  plus  longuement  sur  les  kaolins,  mais  I’espace  nous  manque.  Nous  regrettons  surtout  de 
ne  pouvoir  exposer  les  beaux  procddds  d’analyse  qui  ont  dtd  employds  avec  tant  de  succtis  au  la- 
boratoire  de  SAvres.  Nous  rappelons  a  nos  lecteurs  qu’ils  trouveront  ces  procddds  trfes  clairement 
exposds,  par  M.  Salvetat,  dans  une  longue  note  qui  accompagnc  la  nouvelle  ddition  du  TraiU  des 
arts  cSramiques  de  Brongniart. 

(2)  Brongniart  avertit  le  lecteur  que,  d’aprds  des  renseignements  nouvellement  recueillis  on  doit 
considdrer  le  mindral  objet  de  cette  analyse,  non  comme  un  kaolin,  mais  comme  un  petro-silex. 
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II  convient  d’abord  de  remarquer  que,  ainsi  que  nous  I’avons  dit  plus  haul, 
la  generalite  des  roches  siliceuses,  toutes  d’origine  ignee  comme  on  sail,  se 
component  comme  le  feldspath,  sauf,bien  entendu,  la  variation  dans  les  produits, 
variation  determinee  par  la  composition  des  roches  que  viennent  modifier  des 
agents  que  nous  allons  rechercher. 

La  premiere  hypothese  qui  fut  proposee  pour  expliquer  la  transformation  du 
feldspath  en  kaolin,  cst  due  a  MM.  AUuaud  et  Vauquelin,  qui  ont  considere  ce 
phenomene  comme  resultant  d’abord  d’une  desagregation  du  feldspath,  puis  de 
la  mise  en  liberte  de  I’alcali  qu’il  renferme  et  que  les  eaux  enlevent  peu  a  peu. 

Selb  objecta,  il  est  vrai,  que  cette  masse  de  potasse  dissoute  aurait  dfi  produire 
des  lacs  dont  les  eaux  seraient  chargees  de  cette  base ;  mais,  selon  la  juste  remarque 
faite  par  M.  Fournet,  dans  un  memoire  sur  lequel  nous  aurons  a  revenir,  I’objec- 
tion  de  Selb  ne  peut  etre  soutenue  lorsque  Ton  considere  le  nombre  de  siecles 
pendant  lesquels  cette  action  s’est  opdree ;  en  sorte  que  les  quantites  s’effacent 
et,  d’ailleurs,  la  potasse  douee  d’affinites  si  energiques  et  entrainee  molecule  a 
molecule,  ne  pouvait  tarder  a  rentrer  dans  de  nouvelles  combinaisons. 

Dans  un  travail  public  en  1811,  Gehlen,  comparant  les  analyses  du  feldspath 
et  du  kaolin,  fait  voir  que  les  explications  de  MM.  AUuaud  et  Vauquelin  sont 
incompletes,  puisque  dans  le  cas  d’un  simple  depart  de  la  potasse,  les  autres 
substances  auraient  dfi  conserver  leurs  proportions  relatives. 

Ce  savant  songea  le  premier  a  faire  intervenir  une  action  galvanique.  «  Je  suis 
dans  la  croyance,  ecrivait-il,  que  cette  decomposition  du  feldspath  est  moins 
inherente  a  ses  elements  qu’a  ses  relations  qui  sont  sujettes  a  produire  des 
actions  polaires,  en  sorte  que  le  germe  de  I’alteration  a  deja  ete  depose  avec  la 
substance  pendant  sa  production,  et  qu’il  se  developpe  lorsque  des  causes  externes, 
teUes  que  I’eau,  viennent  a  agir.»  Gehlen  s’appuyait  ensuite  sur  une  observation 
de  Voigt,  qui  «  assurait  n’avoir  jamais  trouve  dans  cet  etal  de  decomposition  que 
le  feldspath  qui  se  presente  en  couches,  ou  celui  du  granit  des  filons,  et  ce  qui  a 
lieu  ici  en  petit  pour  le  feldspath,  peut  aussi  avoir  lieu  plus  en  grand  entre  ides 
bandes  de  roches  heterogenes.  » 

M.  Berthier,  auquel  nousd  evens  une  si  grande  suite  de  travaux  sur  les  silicates 
alumineux  naturels,  et  qui  a  enfin  d6m616  les  grands  traits  de  ces  combinaisons 
si  variees,  a  aussi  porte  son  attention  sur  les  kaolins ;  il  demontre,  comme  Gehlen, 
que  non  seulement  il  y  a  eu  depart  de  la  potasse  et  de  la  silice  en  certaine  pro¬ 
portion  ,  mais  encore  que  cette  separation  s’est  effectuee  de  maniere  que  le  felds¬ 
path  KA®S‘®  se  di\ise  en  deux  parties  ;  I’une  A^S®  qui  reste,  I’autre  KS®  qui  dis- 
p'aralt. 

Depuis  qu’il  est  connu  en  Europe,  le  kaolin  a  ete  I’objet  d’etudes  incessantes 
de  la  part  des  savants  dont  I’attention  etait  vivement  sollicitee  par  la  singuliere 
formation  de  cette  argile  et  le  rang  releve  qu’elle  occupe  parmi  les  matieres  pre¬ 
mieres  de  I’industrie  ceramique.  En  Allemagne  comme  en  France,  on  a  d’abord 
ete  amend  a  penser  que  le  kaoh'n  devait  son  origine  a  I’alteration  du  feldspath  ; 
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la  chose  parait,  en  effet,  dvidente,  lorsque  Ton  observe  sur  place  sa  liaison  intime 
avec  les  roches  feldspathiques,  lorsqu’on  retrouve  au  milieu  de  ses  bancs  le  quartz 
et  le  mica  qui  ont  resistd  aux  agents  qui  ont  amend  sa  transformation.  Lapreuve 
complete  de  I’hypothese  en  question  semble  d’aiUeurs  dtablie  par  les  faits  suivants 
bien  connus  des  mindralogistes.  On  ddcouvre  souvent  dans  les  carrieres  des 
masses  de  kaolin  parfait  possddant  encore  la  texture  et  le  clivage  originaire  • 
d’autre  part,  il  n’est  pas  rare  de  rencontrer  dans  les  mSmes  carrieres  des  mor- 
ceaux  de  quartz  qui  ont  conserve  des  empreintes  profondes  d’une  nettetd  parfaite 
des  cristaux  qu’a  remplacd  I’argile  kaolinique  (1).  Comme  nous  I’avons  deja  dit 
les  pegmatites,  roches  essentiellement  composdes  de  quartz  et  de  feldspath  le  plus 
souvent  laminaires,  c’est-a-dire  composdes  de  lames  paraUeles,  presentent  les  kaolins 
les  mieux  caractdrisds,  les  plus  beaux  et  presque  les  seuls  qui  soient  employes 
dans  la  fabrication  des  porcelaines  de  beUe  qualitd.  Or  c’est  dans  ces  roches  qu’on 
peut  suivre  la  ddgradation  successive  du  feldspath  laminaire  et  solide,  quelquefois 
transparent  au  feldspath,  souvent  laminaire,  mais  blanc,  opaque  et  friable,  et 
montrant  encore  quelquefois  la  structure  laminaire  et  si  connue  du  feldspath. 

Ainsi  done,  grace  a  des  faits  patents,  il  ne  pouvait  demeurer  aucun  doute  dans 
I’esprit  des  savants  sur  I’origine  du  kaolin  qui,  pour  tous,  fut  un  feldspath 
ddcomposd.  Mais  les  opinions  commencerent  a  diffdrer  lorsqu’il  fallut  reconnaitre 

(1)  Nous  lisons  dans  le  premier  m^moire  de  Brongniart,  sur  le  kaolin :  «  La  carritre  ou  mine 
de  kaolin  d’AUe ,  prts  Scheeberg,  qui  a  dtd  pendant  longtemps  la  base  de  la  belle  porcelaine 
de  Saxe,  fournit  des  preuves  de  I’origine  feldspatbiquc  du  kaolin  qui  me  semblent  de  la  dernitre 
Evidence.  Parmi  ces  preuves,  je  citerai  un  morceau  de  quartz  amorpbe  rougeJtre  (voir  fig.  i}i. 


Quartz  crible  de  cavites  qui  offrent  les  monies  du  feldspath  decompose  en  kaolin. 

(D’apres  la  gravure  des  Archives  du  Museum,  accompagnant  le  travail  de  Brongniart. 
public  dans  ce  recueil  en  1839. 

peine  translucide  et  creusd  de  plusieurs  cavitds.  Ces  cavitds  ne  sent  pas  irrdguliferes,  mais 
elles  offrent  le  moule  trfes  exact  et  trds  net  de  cristaux  volumineux  qui  ont  appartenu  k  une 
varidtd  de  feldspath  d’une  forme  bien  ddterminde.  Los  cristaux  de  ce  mineral  qui  ont  rempli  css 
cavitds,  et  sur  lesquels  le  quartz  s’est  moule,  ont  dtd  alterds  sur  place  et  changds  en  kaolin.  Cc 
kaolin  rosatre  pulvdrulent  remplit  encore,  en  partie,  les  cavitds  du  bel  dchantillon  que  j’ai  pris 
autrefois  b  Scheeberg,  et  que  j’ai  placd  dans  la  collection  mindralogique  du  Musdum  d’bistoire 
naturelle  (voir  la  fig.  1).  »  Premier  mimoire  sur  les  kaolins  ou  argiles  &  porcelaine,  par 
M.  Alexandre  Brongniart,  lu  k  I’Acaddmie  des  sciences,  le  24  ddeembre  1838. 
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la  cause  ddsorganisatrice  par  suite  de  laquelle  une  roche  aussi  dure  et  offrant  &, 
un  aussi  haul  degrd  tous  les  elements  de  stabilite  que  le  feldspath,  avail  pu  etre 
transformee  en  une  matiere  sans  cohesion  et  se  rangeant  dans  la  famiUe  des 
argiles. 

Brongniart  adopta  I’hypothese  de  Gehlen.  D’apres  lui  les  gites  de  kaolin  les 
plus  considerables  sont  constamment  associes  a  des  roches  ferrugineuses  ega- 
lenient  decomposees.  Les  courants  electriques  resultant  du  contact  de  ces  roches 
hdterogenes  ont  pu  en  determiner  et  en  activer  I’alteration.  En  decomposant  du 
feldspath  par  la  pile  voltaique,  et  mfime  par  de  I’electricite  a  faible  tension,  ce 
savant  mineralogiste  a  fourni  un  puissant  appui  a  cette  hypothese;  mais  dans 
ses  savantes  recherches,  publiees  en  1861,  Ebelmen  eleve  de  serieuses  objections 
centre  cette  theorie  :  «  Quand  des  roches  se  decomposent  a  Fair  sur  de  grandes 
etendues  de  terrains,  dit-il,  comme  il  arrive  souvent  pour  les  granites ,  les 
basaltes  et  d’autres  roches,  il  ne  parait  pas  que  des  relations  de  contact  soient 
necessaires  pour  que  la  decomposition  ait  lieu...  » 

Dans  un  travail  tres  interessant,  publie  en  1833  dans  les  Annales  de  chimie 
et  de  physique  de  Gay-Lussac  et  Arago,  M.  Fournet  propose  une  autre  explica¬ 
tion  de  la  transformation  des  roches  feldspatiques  en  kaolin.  Ce  savant  considere 
I’acide  carbonique  comme  I’agent  principal  de  la  formation  du  kaolin  (1). 
M.  Ebelmen  se  range  a  cette  opinion  et  ecrit  dans  son  beau  travail  sur  la  decom¬ 
position  des  silicates  :  «  On  peut  admettre,  sans  que  cela  contrarie  en  rien  ce 
que  nous  savons  des  affinites  chimiques  des  corps  qui  sont  en  presence,  que 
I’oxygene  et  I’acide  carbonique  ont  produit  la  decomposition  depresque  tous  les 
silicates.  La  silice  est  tres  soluble  dans  de  I’eau  contenant  des  carbonates  alca- 
lins;  elle  est  sensiblement  soluble  dans  de  I’eau  pure  et  dans  I’eau  chargee 
d’acide  carbonique.  La  chaux  et  la  magnesie  sont  aussi  tres  sensiblement  solu¬ 
bles  dans  ce  dernier  dissolvant.  On  congoit  done  facilement  que  sous  I’influence 
prolongee  d’un  liquido  chargd  d’acide  carbonique,  comme  le  sont  toutes  les 
eauxqui  filtrent  dans  I’intdrieur  du  sol  jusqu’a  de  grandes  profondeurs,  les  sili¬ 
cates  puissent  se  decomposer  et  se  dissoudre. 


Ill 


L’opinion  generate  des  savants  qui  se  sont  occupes  de  I’etude  des  kaolins  est 
que  ces  produits  argiliformes  occupent  encore  la  place  oi  leurs  roches-meres 
ont  ete  amenees;  e’est  la  que  ces  roches-meres,  d’ahnrd  confusement  cristalli- 
sees,  ont  subi  soit  immediatement  soit  dans  un  espace  de  temps  plus  ou  moins 
considerable  I’alteration  chimique  qui  leur  a  communique  I’etat  de  friability  ter- 
reuses  ou  nous  les  voyons  aujourd’hui.  Les  roches-meres  des  kaolins  et  par  suite 
les  kaolins  eux-memes  ne  se  trouvent  en  place  que  dans  les  terrains  primitifs, 

(1)  M.  Fournet  pense  qu’une  premitre  alteration,  en  quelque  sorte  mecanique,  des  roches  feld- 
spathiques  a  dtd  amende  par  leur  tendance  au  dimoiTphisme  qui,  lors  de  leur  refroidissement,  les 
a  ddsagi’dgds;  11  admet,  lui  aussi,  I’influence  d’une  action  dlcotrique  ddterminde  principalement  par 
le  contact  de  roches  de  natures  diffdrentes. 
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dans  les  terrains  de  roches  cristallisees.  Pour  nous  servir  du  langage  des  geolo- 
gues,  nous  dirons  encore  queles  roches  kaoliniques  se  trouvent  dans  les  terrains 
d’epanchement  dits  aussi  plutoniques  (1).  II  fauttenir  compte  de  cc  fait  impor¬ 
tant  qu’elles  se  rencontrent  uniquement  dans  les  groupes  amphiboliques  ou  dio- 
ritiques,  gneissiques  et  granitoldes. 

Les  roches  qui  se  rencontrent  le  plus  frequemment  avec  les  kaolins  sont :  les 
pegmatites,  roches-meres  des  plus  beaux  kaolins  (Saint-Yrieix,  Cambo,  Saint- 
Stephen  en  Cornouailles,  etc.);  le  gneiss  (Passau,  Saint-Yrieix);  les  granites 
(Atie,  Sedlitz);  les  eurites  compactes  ou  schistoides  (Tretto);  les  diorites  (Saint- 
Yrieix)  ;  les  porphyres  (Mori). 

Nous  ajouterons  que  d’autres  mineraux  ou  roches  renfermant  du  feldspath  ou 
composees  de  la  meme  maniere  que  cette  pierre,  c’est-a-dire  de  silicates  alcalins, 
peuvent  presenter  des  alterations  kaoliniques ;  telles  sont,  parmi  les  roches,  les 
retinite,  dolerite,  basalte,  trachite,  etc. ;  parmi  les  mineraux,  les  amphigenes, 
wernerite,  mesotype,  cleavelandite,  mica,  etc. ;  mais  il  n’est  pas  possible  de  les 
admettre  comme  gites  de  kaolin. 

On  rencontre  des  roches  blanchdtres,  argiloides,  friables,  assez  donees  au 
toucher,  qu’on  a  encore  designs  sous  le  nom  de  kaolin  parce  qu’elles  presentent 
do  I’analogie  avec  cette  matiere.  Ces  roches  se  trouvent  quelquefois  en  masses 
considerables  dans  des  terrains  entierement  differents  que  ceux  que  nous  venons 
de  citer  et  qui  renferment seuts les  vrais kaolins;  ces  depdts  kaoliniformes  se  pre¬ 
sentent  dans  ces  terrains  de  transports  anciens  que  les  geologues  appellent 
diluvium. 

Bronghiart  pense  que  ces  terrains  peuvent  6tre  de  veritables  kaolins  arra- 
ch6s  a  leur  gite  primitif,  transportds  au  loin,  laves  d’une  part,  souilles  de  I’autre, 
ayant  perdu  une  partie  de  leur  argile  blanche  et  requ  des  terres  ferrugineuses, 
micacees,  quartzeuses  qui  en  font  des  melanges  sans  interSt  scientifique  et  sans 
autre  utilite  industrielle  que  d’entrer  dans  quelques  poteries  communes  ou  quel- 
ques  poteries  de  gres,  etc. 

Quelques-unes  de  ces  roches  kaoliniformes  paraissent  resulter  de  la  decompo¬ 
sition  des  arkoses,  les  arkoses  sont,  comme  on  salt,  des  roches  d’agregation, 
composees  essentiellement  de  grains  de  quartz  et  de  grains  de  feldspath  presque 
toujours  accompagnees  de  fer  et  m^me  d’autres  metaux,  et  qui,  decompos6es 
comme  les  granites  et  les  pegmatites,  ont  pu  produire  aussi  des  kaolins  impurs, 
pauvres  en  argile  et  tres  riches  en  gravier.  Beaucoup  de  mauvais  kaolins 

(1)  11  ne  faudrait  pas  confondre  les  roches  plutoniques  avec  les  roches  volcaniques.  Yoilk,  d’ail- 
leurs,  la  ddfmition  que  Lyel  donne  des  roches  du  systftme  plutonique  :  «  Les  diverses  espfeces  de 
granit  qui  constituent  la  famille  plutonique  sont  d’origine  ignee  ou  ignfie-aqueuse ;  mais  on  pense 
qu’elles  ont  dtd  formdes,  sous  une  grande  pression,  h  une  profondeur  considerable  sous  la  terre,  ou 
quelquefois,  peut-Stre,  sous  d’dnormes  masses  d’eau  qui  les  surmontaient.  De  m6me  que  la  lave  des 
voleans,  elles  ont  dh  6tro  d’abord  h  I’dtat  de  fusion,  se  refroidir  ensuitc  et  cristalliser,  mais  avec 
une  lenteur  extreme  et  dans  des  conditions  bien  differentes  de  celles  qui  produisent  le  refroidis- 
sement  des  corps  en  plein  air.  Elies  different  done  des  roches  volcaniques,  non  seulement  par  leur 
texture  plus  cristalline,  mais  encore  par  I’absenee  de  tufs  et  de  briches,  sorte  de  produits  des 
eruptions  qui  ont  eu  lieu  h  la  surface  de  la  terre,  ou  sous  les  mers,  mais  a  une  profondeur  consi¬ 
derable.  Elles  s’en  distinguent  egalement  par  Essence  de  pores  ou  cavites  cellulaires  auxquelles 
donne  ordinairement  lieu  I’expansion  des  gaz  qui  se  trouvent  renfermes  dans  la  lave.  » 
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d’Auvergne  et  notamment  ceux  de  Sauxillanges  et  d’Usson  paraissent  appar- 
tenir  a  cette  classe. 

Nous  aliens  maintenant  signaler  quelques  circonstances  remarquables  dans  le 
gisement  des  roches  kaoliniques. 

C’est  d’abord  un  desordre  extreme ,  une  sorte  de  petrissage  par  veines ,  lits 
irreguliers,  sinueux,  interrompus,  une  disposition  frequente  en  nodules  lenticu- 
laires,  ellipsoides,  sphdroi'des,  formes  tantot  limitees,  tantbt  fondues  par  nuances 
insensibles  avec  les  masses  voisines;  on  remarque  aussi  leurs  couleurs  vives  et 
variees  de  brun,  de  rouge,  de  rosdtre,  de  jaune,  de  vert  noirdtre,  de  celadon. 
Tout  ceci  semble  indiquer  que  les  roches- meres  du  kaolin  se  sont  trouvees 
melangees  d’une  facon  bien  confuse  au  moment  mSme  de  leur  formation. 

On  a  remarque  dans  toutes  les  exploitations  de  kaolin  la  presence  constante 
de  roches  ferrugineuses.  A  Saint-Yrieix,  on  trouve  dans  toutes  les  carrieres  des 
roches  ferrugineuses  qui  penetrent  dans  les  masses  de  la  pegmatite  alteree  en 
beau  kaolin,  mais  surtout  les  recouvrent  et  peut-etre  meme  les  enveloppent. 

n  en  est  de  mdme  dans  les  carrieres  des  Pyrenees,  a  Louhossoa  et  a  Macaye, 
ou  Ton  voit  des  roches  schistoides  rouges  preceder,  recouvrir  et  souiller  m6me 
le  beau  koalin  Wane.  Brongniart  avail  observe  le  mdme  fait  dans  les  petits  gites 
non  exploitables  de  MontgaiUard,  pres  de  Tarbes. 

II  parait  que  cette  disposition  est  moins  evidente  dans  les  carrieres  des  Pieux, 
pres  Cherbourg ;  neanmoins  on  remarque  dans  le  plateau  qui  domine  le  depdt 
de  kaolin  et  sur  le  depot  lui-mdme  un  sable  rosdtre  qui  provient  de  la  roche 
sycnetique  decomposee  qui  la  recouvre,  et  meme  un  granite  desagrege  rosatre  et 
rose,  qui  non  seulement  recouvre  le  kaolin  mais  qui  alterne  avec  lui. 

On  retrouve  les  mSmes  roches  ferrugineuses  a  Mori,  pres  de  Hall,  a  Passau,  en 
Baviere,  a  Maupertuis,  pres  d’Alenqon,  a  Atie,  pres  Schneeberg.  Dans  ce  gite, 
selon  Brongniart,  les  lits  de  kaolin  sont  comme  les  elements  d’une  pile  enfermee 
entre  la  roche  de  granite  rougedtre  qui  lui  est  inferieure  et  deux  lits  ou  filons 
de  minerai  de  fer  qui  les  recouvrent  presque  comme  une  ecorce.  Le  granite  est  a 
peine  altere  mais  celui  qui  fait  lit  entre  les  deux  lits  de  kaolin  est  decompose  et 
rougeAtre. 

Ici  se  place  une  remarque  tres  interessante  faite  par  Brongniart :  «  Ayant 
parle,  ecrit-il  a  M.  Kiihn,  a  Meissen,  en  1836,  de  mes  idees  sur  I’influence  des 
roches  ou  mineraux  ferrugineux  dans  la  decomposition  du  feldspath,  le  direc- 
teur  instruit  de  la  manufacture  de  porcelaines  de  Saxe,  me  fournit  un  fait  tres 
curieux  a  I’appui  de  cette  thdorie ;  j’en  donne  ici  la  figuration  faite  sous  mes 
yeux.  On  voit  un  filon  de  quartz  traversant  un  terrain  de  granite ;  il  est  accom- 
pagne  de  deux  salbandes  de  minerai  de  fer.  A  droite  et  a  gauche  de  ces  sal- 
bandes,  le  granite  est  decompose  en  tres  beau  kaolin.  » 

II  parait  certain  que  les  roches  ferrugineuses  se  retro  uvent  egalement  dans 
les  carrieres  chinoises,  c’est  du  moins  ce  que  semblent  etablir  certaines  indica¬ 
tions  assez  precises  fournies  par  les  missionnaires  qui  ont  donne  quelques  ren- 
seignements  sur  la  matiere  :  «  Les  montagnes  dont  on  retire  le  kaolin  sont 
recouvertes  d’une  terre  rougeAtre  »,  nous  disent-ils  en  effet;  il  ne  semble  pas  dou- 
teux  qu’il  s’agisse  la  de  roches  ferrugineuses  en  decomposition  identiques  acelles 
que  Ton  rencontre  dans  tous  les  gites  europeens. 
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Dans  le  chapitre  consacre  &.  I’extraction  du  kaolin  nous  donnerons  toules  les 
figures  relatives  a  I’exploitation  des carrieres  de  terre  a  porcelaine. 


IV 

Nous  allons  maintenant  donner  la  description  rapide  de  quelques  gites  kaoli- 
niferes;  nous  ne  sortirons  guere  du  terrain  scientifique,  et  nous  conserverons 
pour  un  chapitre  special  les  details  de  pratique  qui  peuvent  interesser  le  lecteur. 
Nous  comniencerons  par  le  glte  de  Saint-Yrieix. 


Les  carrieres  de  kaolin  sont  nombreuses  a  Saint-Yrieix;  elles  setrouventplac6es 
autour  de  cette  petite  ville,  a  plusieurs  kilometres  a  la  ronde,  mais  surtout  vers 
Test  et  le  nord-est. 

Les  roches  kaoliniques,  nous  dit  Brongniart,  sont  situees  au  milieu  d’un  plateau 
ou  sur  un  gros  mamelon  de  granit  qui  est  recouvert,  dans  les  carrieres  qui  envi- 
ronnent  Saint-Yrieix,  de  gneiss  comme  roche  dominante  (fig.  2). 


Le  gneiss,  soit  qu’il  se  presente  a  la  surface,  soit  qu’on  le  rencontre  a  des  pro- 
fondeurs  plus  ou  moins  considerables,  est  rarement  intact  et  solide.  II  se  trouve 
a  peu  pres  constamment  decompose  en  une  roche  kaolinique  tres  impure,  jau- 
natre  ou  rougeS-tre.  Sous  cette  forme,  il  occupe  des  espaces  considerables,  se 
presentant  tantot  en  banc  d’une  grande  epaisseur  souvent  recourbee,  tantfit  en 
filons  puissants. 

Des  diorites  schistoides,  roches  feldspathiques  aussi  alterables  que  les  gneiss, 
se  presentent  egalement  en  masses  considerables,  decomposees  en  une  roche 
kaolinique  d’un  noir  verdatre  et  quelquefois  en  kaolin  d’un  beau  vert  celadon, 
qui  fond  en  une  masse  brunatre.  —  Carrieres  de  Marcognac  et  du  clos  de  Barre,  etc. 

Ces  principales  roches  a  structure  schisteuse  constituent  la  base  du  terrain  h 


DUBREUIL  —  LA  PORCELAINE 


kaolin.  Elies  sont  traversees  par  des  filons  de  quartz  assez  reguliers,  se  presen- 
tant  en  veines  bien  distinctes. 

Des  diorites  ont  enveloppe  des  masses  de  pegmatites  et  elles  les  penetrent  sou- 
vent;  elles  sont  traversees  ^a  et  la  par  des  masses  de  feldspath  ou  plutdt  de  peg¬ 
matite  plus  ou  moins  caracterisee,  qui  sont  peut-6tre  en  filons  comme  le  quartz 
et  qui  sont,  comme  lui,  restdes  intactes  au  milieu  de  toutes  ces  roches  si  com- 
pletement  alterees.  C’est  une  circonstance  assez  rare,  car  le  plus  ordinairement 
elles  ont  subi  la  ddcomposition  qui  les  a  amend  S,  I’etat  de  kaolin,  nommd  caillou- 
teux  quand  il  est  tres  quartzeux,  et  argileux  quand  il  provient  d’un  feldspath 
presque  pur. 

C’est  dans  ce  terrain  de  gneiss  et  de  diorite  schistoi’de  altdrds  en  matiere 
terreuse,  friable  et  tendre  jusqu’al’onctuositd,  que  se  prdsentent  pour  I’exploitant 
les  masses  de  kaolin,  et,  pour  le  gdologue,  les  masses  precitees,  disposdes,  dans  le 
kaolin,  en  filons  veines  et  amas  irrdguliers.  Les  exploitants  ont  remarqud  que  le 
kaolin  dit  argileux,  celui  qui  est  le  plus  exempt  de  grains  de  quartz  et  de  grains 
de  feldspath  non  decomposd,  etait  plus  rare  que  le  kaolin  dit  caillouteux  et  se 
trouvait  assez  constamment  dans  la  profondeur.  Ils  ont  remarqud  dgalement  que 
les  masses  de  pegmatites  non  decomposdes  et  meme  de  feldspath  assez  pur  qui 
se  montrent  au  milieu  ou  sur  les  bords  du  bassin  des  roches  kaoliniques  faisaient 
voir  un  commencement  d’altdration  sur  les  parois  des  fissures  qui  les  traversent, 
lorsque  ces  fissures  dtaient  constamment  abreuvdes  d’eau. 

On  trouve  dans  le  bassin  de  Saint-Yrieix  la  plupart  des  mindraux  qui  caracte- 
risent  les  terrains  de  cristallisation  granitoide,  gneissique  et  dioritique,  mais  ils 
y  sont  plus  ou  moins  altdrds,  el,  selon  Brongniart,  se  rencontrent  plutdt  sur  les 
bords  que  dans  le  milieu  du  bassin ;  tels  sont  des  nodules  d’un  noir  luisant, 
tirant  sur  le  verdatre,  ressemblant  a  du  graphite  et  mdlds  d’un  peu  de  kaolin ; 
mais  qui,  d’apres  les  essais  fails  dans  le  laboratoire  de  Sdvres,  ne  renferment  rien 
de  charbonneux;  des  nodules  de  mica  d’un  noir  verddtre,  tres  onctueux,  qui  parait 
tres  altdrd,  mais  qui  contient  encore  tons  les  dldments  constitutifs  des  micas;  des 
nodules  de  structure  fibreuse,  a  filons  tres  raides  et  tres  piquants,  qui  parait  dtre 
de  la  grammatite  fibreuse;  puis  au  milieu  mdme  des  koalins  du  clos  de  Barre, 
mais  dans  le  gneiss  altere,  du  calcaire  saccaroi'de  en  filons  ou  lits  de  15  a  20  metres 
de  puissance,  diriges,  suivant  M.  Alluaud,  presque  parallelement  aux  filons  ou 
couches  de  pegmatite ;  et  enfin,  Qa  et  la,  des  grenats. 

Nous  donnons  (fig.  2)  la  coupe  d’une  carriere  de  kaolin  a  Saint-Yrieix  :  c’est 
celle  de  Marcognac. 


Voici  maintenant  quelques  details  sur  divers  gites  de  kaolins  franqais  : 

Pres  du  village  d’ltsassou,  au  pied  septentrional  des  Pyrenees,  on  trouve  dans 
la  roche  granitique  un  glte  de  kaolin  qui  parait  etre  considerable. 

Le  kaolin  a  ete  reconnu  sur  trois  points  :  a  Zubelette,  a  Louhossoa,  au  sud,  et 
a  Macaye,  encore  plus  au  sud.  Celui  de  Louhossoa  est  a  peu  pres  le  seul  qui  ait 
ete  exploits.  Les  trois  carrieres  sont  dans  un  terrain  de  pegmatite,  quelquefois 
tres  laminaire,  melee  d’un  peu  de  mica.  «  L’espace  que  j’ai  parcouru,  dit  Bron- 
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gniart,  entre  Zubelette  et  Macaye  et  qui  est  d’environ  six  kilometres,  presente  de 
tons  cdtes  des  pegmatites  plus  ou  moins  pures,  recouvertes  ou  accompagnees  de 
gneiss  rouge  entierement  decompose  et  absolument  semblable  a  ceux  qui  recou- 
vrent  et  penetrent  les  kaolins  du  Limousin.  Ils  laissent  voir  partout  des  couches 
minces  de  kaolin  qui  alternent  avec  eux  et  des  filons  de  kaolin  qui  les  coupent  en 
tous  sens ;  mais  ce  kaolin  est  partout  penetre  de  dentrites  noires  qui  y  sent  si 
multipliees  qu’aucun  triage,  qu’aucun  epluchage  ne  peut  entierement  le  debar- 
rasser  du  fer  qui  le  souille.  Ce  fer  est  plutdt  lie  avec  le  sable  ou  la  partie  feldspa- 
thique  non  decomposee  qu’avecle  kaolin,  car  I’argile  qu’on  en  retire  par  le  lavage 
peut  donner  une  porcelaine  tres  blanche,  exempts  de  taches;  mais  ce  sable  est  a 
I’argile  comme  7o  est  a  100,  ce  qui  reduirait  a  bien  peu  de  chose  la  partie  de 
I’exploitation  qu’on  pourrait  employer  sans  inconvenient.  » 

Nous  ajouterons  quelques  details  sur  les  traces  de  kaolin  que  Ton  a  trouvees, 
il  y  a  quelques  annees,  dans  les  Landes. 

C’est  dans  la  partie  montagneuse  de  ce  departement  qu’on  a  decouvert,  il  y  a 
quelques  annees,  du  kaolin;  nous  en  avons  vu  de  tres  pur  pres  du  village  de 
Gaujacq,  a  quelques  lieues  de  la  petite  ville  d’Hagetmau.  Il  y  a  une  douzaine 
d’annees ,  des  fouilles  furent  entreprises,  mais  trop  tdt  abandonnees.  Le  village 
de  Gaujacq  est  situe  au  milieu  des  coUines  de  la  Chalosse  qui  se  rattachent  au 
systeme  pyreneen. 

Le  kaolin  des  Pieux,  pres  Cherbourg,  est  exploite  depuis  longtemps;  il  se 
montre  sur  plusieurs  points  du  bourg  des  Pieux,  dans  un  rayon  de  cinq  a  six  lieues. 
Le  plateau  oil  on  le  trouve,  qui  se  nomme  la  lande  de  Rouvelle,  est  composd  d’une 
syenite,  dejk  tres  desagregee,  et  d’un  granit  rougedtre  et  rosatre  encore  plus 
desagrege,  qui  alterne  irregulierement  avec  le  kaolin.  Celui-ci  est  tres  argileux, 
souvent  meme  plastique,  mele  de  veines  rosatres  et  ferrugineuses,  et  de  grains 
de  quartz  tres  apparents  dans  plusieurs  points.  Il  est  presque  a  la  surface  du  sol, 
n’etant  recouvert  que  de  terre  vegetale.  Il  renferme  des  blocs  de  gres  quartzeux, 
qui  composent,  en  partie,  avec  un  schiste  luisant  verddtre,  presque  toutes  les 
sommites  des  terrains  de  cristaUisation  du  Cotentin  et  qui  paraissent  fetre  tombes 
dans  la  partie  supdrieure  au  terrain  kaolinique,  lorsqu’il  etait  tout  a  fait  seul, 
car,  a  40  ou  50  centimetres  de  profondeur,  on  n’en  rencontre  plus. 

Ce  gite  semble  Otre  assez  homogene,  et  les  bancs  de  kaolin  ont  quelquefois 
jusqu’a  8  metres  d’epaisseur,  les  roches  argileuses  ou  granitiques  interposdes 
etant  comprises.  La  puissance  de  ces  bancs  est  rarement  inferieure  a  2  metres. 

MM.  Herault  et  de  Caumont,  qui  ont  publie  sur  le  kaolin  des  Pieux  des  travaux 
que  nous  avons  sous  les  yeux,  regardent  ce  kaolin  comme  une  roche  meuble 
de  transport.  Cette  opinion  qui,  si  elle  pouvait  Otre  admise,  bouleverserait  toutes 
les  idees  des  savants  sur  la  formation  des  kaolins,  a  ete  victorieusement  com- 
battue  par  Brongniart,  qui  ecrit  dans  le  savant  memoire,  que  nous  avons  dejaeu 
occasion  de  citer  plusieurs  fois  :  «  Les  portions  de  granite  plus  ou  moins  altere  et 
de  quartz  des  granites  qui  y  sont  dissdminds,  sa  position  immediate  sur  le  granit, 
lorsqu’on  a  pu  bien  I’observer,  circonstance  qui  parait  assez  rare,  me  portent  plutfit 
a  penser  qu’il  est  h  peu  pres  dans  la  place  oh  etait  la  roche  feldspathique  et 
quartzeuse,  c’est-a-dire  la  pegmatite,  dont  il  tire  son  origine;  car  il  me  semble 
difficile  d’admettre  qu’une  puissance  de  transmission  capable  de  transporter  les 
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grosses  parties  de  granite  et  les  grains  de  quartz  qui  I’accompagnent  n’ait  pas 
separe  ces  parties  lourdes  et  grossieres  de  I’argile  et  produit  un  veritable  lavage; 
enfin,  si  le  kaolin  est  exactement  enclave  dans  le  schiste,  comme  I’indique  une 
figure  du  memoire  de  M.  de  Caumont,  il  serait  encore  plus  difficile  d’admettre 
qu’il  ait  ete  transporte  et  ainsi  place  entre  des  lits  de  schiste.  » 

Les  carrieres  des  Pieux  sent  presque  uniquement  exploitees  pour  la  fabrique 
de  porcelaine  de  Bayeux,  dont  nous  avons  eu  occasion  de  parler  dans  notre  intro¬ 
duction  ,  il  entre  pour  une  grande  proportion  dans  la  composition  de  la  pate  de 
cette  porcelaine;  mais  comme  il  est  tres  argileux,  la  porcelaine  de  Bayeux  offre 
les  avantages  et  les  inconvenients  des  porcelaines  plus  argileuses  que  feldspa- 
thiques,  c’est-a-dire  qu’elles  presentent  une  grande  infusibilite  et  une  resistance 
decidee  aux  changements  de  temperature,  mais  elles  sent  a  peu  pres  opaques  et 
ont  en  general  une  teinte  grisatre  desagreable. 


Nous  allons  maintenant  etudier  rapidement  quelques-uns  des  gites  kaolinjferes 
de  I’tonger. 

Le  gite  d’Aiie,  pres  Schneeberg,  en  Saxe,  est  situe  dans  la  montagne  de  Lumbach. 
Le  noyau  de  cette  montagne  est  constitue  par  du  granite  et  forme  dans  la  partie 
d’oii  Ton  tire  le  kaolin  une  grosse  masse  spheroidale  et  ellipsoidale.  Cette  masse 
se  trouve  enveloppee  de  deux  lits  de  kaolin,  separes  par  un  lit  de  granite  tres 
altere.  Le  granite  situe  immediatement  au-dessous  du  kaolin  est  egalement 
tres  altere. 

Un  terrain  ou  roche  de  micaschiste  recouvre  ce  second  lit  de  granite.  Il  cons¬ 
titue  les  sommets  des  coUines  environnantes  et  est  traverse  de  nombreuses 
veines  de  fer  hematite  et  de  quartz  (fig.  3). 


Coupe  transversale  du  gSte  de  kaolin  d’Aue,  prfes  Scheeberg. 

(Tire  du  Traits  des  arts  cSramiques,  de  Brongniart.) 

1  Granite  uu  peu  altere.  |  3  Kaolin. 

2  Micachiste.  I  4  Salbandes  de  mineral  de  fer. 
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Le  granite,  par  lequel  le  kaolin  se  trouve  6tre  renferm6,  presente  un  grain  fin 
et  donne  par  le  lavage  une  faible  portion  de  kaolin  rosfitre,  tantfit  a  grandes 
parties  de  quartz,  de  feldspath,  de  mica,  contenant  de  gros  cristaux  de  pinite 
et  d’enormes  cristaux  de  quartz,  inesurant  pres  de  40  centimetres  de  diametre. 
Ces  cristaux,  d’ailleurs  comprimes,  sent  cependant  tres  reguliers;  leur  surface 
presente  de  nombreuses  rugosites  remplies  de  kaolin  blanc ;  on  les  voit  aussi 
parfois  parsemds  de  cavitds  qui  montrent  les  monies  exacts  des  cristaux  de 
feldspath  qu’ils  renfermaient  et  qui  se  sent  transformes  en  kaolin  ( voir  plus 
haut  le  texte  et  la  fig.  1).  Ce  kaolin  est  tres  pur.  et  trbs  blanc.  Certains  de  ces 
feldspaths  se  sent  arrdtes  dans  leur  decomposition  et  presentent  des  nodules 
argiloides  blancs  et  assez  durs  ayant  conserve  la  structure  particuliere  du 
feldspath. 

On  a  remarque  que  le  kaolin  domlne  en  quantite  et  en  qualite  dans  les  profon* 
deurs  et  que  les  parties  deja  alterees  du  granite  deviennent  plus  friables  des 
qu’elles  se  trouvent  en  contact  avec  I’air  ou  I’eau. 

La  manufacture  de  Meissen  se  sert  des  kaolins  d’Aiie,  qui,  en  general,  ont  une 
teinte  rosdtre;  cette  nuance  n’a  aucun  inconvenient,  car  elle  n’existe  plus,  apres 
la  cuisson,  sur  la  porcelaine  qui  peut  presenter  la  plus  belle  blancheur. 

La  roche,  dont  le  kaolin  de  Mori,  pres  de  HaU,  en  Saxe,  tire  son  origine,  est, 
d’aprbs  MM.  Karsten  et  Milscherlich,  un  veritable  porphyre  granitoide  intact  sur 
un  point,  tandis  que  sur  d’autres,  il  est  decompose  et  reconvert  d’un  conglomerat 
porphyrique  qui  passe  a  I’argilophyre. 

Les  exploitations  de  kaolin  se  trouvent  dans  la  plaine  de  Mori  qui ,  de  toutes 
parts,  est  entouree  de  collines  de  porphyre;  elles  consistent  en  cavites  peu  pro- 
fondes  ouvertes  dans  cette  plaine;  e’est  k  une  profondeur  d’environ  deux  metres 
au-dessous  de  la  terre  vegetale  et  d’un  dep6t  d’argile  sableuse  rougektre  que  se 
presente  le  lit  de  kaolin,  ayant  environ  80  a  90  centimetres  d’epaisseur  et 
reposant  immediatement  sur  le  porphyre  dont  il  montre  tous  les  elements  dans 
sa  structure. 

Les  kaolins  de  Passau  s’exploitent  principalement  a  Griesbach,  a  cinq  lieues 
a  Test  de  cette  ville.  Les  collines  elevees  sur  la  rive  droite  du  Danube,  au-dessous 
d’Hafnerzell,  paraissent  composees  surtout  d’amphibolite  tres  dur  et  de  diorite 
schistoide  renfermant  des  lits  irreguliers  de  gneiss  veritable  et  de  pegmatite  a 
petits  grains  et  tres  solide.  La  diorite  est  souvent  tres  riche  en  mica :  tel  est 
I’etat  normal  des  roches  qui  ferment  la  masse  de  ce  terrain.  Mais,  vers  Griesbach, 
ces  roches  sont  alterees  de  deux  manieres,  le  graphite  ecailleux  et  briUant  a  la 
maniere  du  mica  se  montre  avec  plus  ou  moins  d’abondance  dans  les  trois  roches 
nommees  plus  haut;  ces  roches  deviennent  alors  plus  friables  et  d’apparence 
plus  micaede  en  prenant  le  noir  grisatre  du  graphite ;  I’amphibolite  graphitique, 
ou  le  graphite  semble  passer  a  I’oligiste  ecailleux,  et  le  gneiss  prend  aussi  une 
teinte  ferrugineuse.  Il  y  a,  en  efifet,  du  gneiss  a  paillettes  de  fer  oligiste  ecailleux, 
qui,  ainsi  que  le  fait  remarquer  M.  Boue,  fait  ressembler  cette  roche  au  sidero- 
criste  du  Bresil,  circonstance  de  laqueUe  Brongniart  s’est  aide  pour  appuyer 
son  hypothese  de  I’influence  electro-chimique  du  fer  sur  les  mineraux  alcaliferes. 
Le  feldspath  qui  entre  parfois  dans  la  composition  de  I’amphibolite  et  qui  cons- 
titue  essentiellement  les  diorites,  les  gneiss  et  surtout  la  pegmatite,  est  altere  en 
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kaolin  tres  terreux,  et  souvent  comme  onctueux;  dans  quelques  diorites,  il  est 
tenement  mel6  de  paillettes  de  graphite  qu’on  ne  pourrait  Ten  degager;  mais 
dans  certains  gneiss  et  surtout  dans  la  pegmatite  qui  est  au-dessous,  on  pent, 
trouver,  dans  ces  roches,  quoique  encore  accompagnees  de  graphite,  des  masses 
de  kaolin  assez  blanches  et  assez  pures  pour  qu’un  epluchage  puisse  enlever  les 
taches  de  graphite  qui  s’y  rencontrenl  encore. 

Le  kaolin  qui  se  presente  quelquefois  en  deux  ou  trois  lits  de  60  centimetres 
a  1  metre  de  puissance  s’extrait,  a  Passau,  par  de  petits  puits  creuses  dans  les 
roches  qui  viennent  d’etre  decrites ;  ces  puits  ne  peuvent  etre  pousses  tres  loin 
par  suite  de  I’abondance  des  eaux  retenues  par  la  nature  plastique  et  argileuse 
des  roches.  D’ailleurs  les  lits  ont  peu  de  continuite  et  cessent  quelquefois  tout  a 
coup. 

«  On  voifici,  dit  Brongniart,  I’influence  de  la  structure  et  de  la  nature  des 
roches  sur  la  disposition  des  kaolins.  Ce  ne  sent  plus  des  roches  massives 
comme  a  Saint-Yrieix,  des  roches  presque  uniquement  granitiques  comme  dans 
les  memes  contrees,  comme  a  Aiie,  mais  ce  sont  des  roches  stratifiees  quoique 
de  formation  cristalline ;  des  roches  plus  amphiboliques  que  feldspathiques,  plus 
charbonneuses  que  ferrugineuses  qui  recouvrent  le  granite  tres  feldspathique  (la 
pegmatite)  qui  est  au-dessous.  Disposition  qui  ne  differe  peut-Stre  de  celle  du 
Limousin  que  parce  qu’ici  le  gneiss  est  puissant  et  dominant,  tandis  qu’a 
Saint-Yrieix  il  est  plus  rare  et  plus  mince.  Aussi  ne  voit-on  plus  ces  petrissages, 
ces  penetrations  de  roches  alterees,  si  remarquables  par  leurs  diverses  couleurs 
et  si  singulieres  par  la  forme  bizarre  de  leur  melange.  Mais  on  y  voit  toujours 
la  reunion  et  meme  I’alteration,  quelle  qu’en  soit  I’influence,  de  silicates 
alumineux  et  alcalins  et  de  roches  ferrugineuses  et  charbonneuses.  » 

Les  kaolins  exploites  aux  environs  de  Carlsbad  sont  d’une  qualite  inferieure, 
cependant  ils  alimentent  de  nombreuses  fabriques,  notamment  celles  d’Elbogen 
et  de  Schlakenwald. 

La  roche  la  plus  frequente  aux  environs  de  Carlsbad  est  un  granit  a  tres  gros 
cristaux  de  feldspath  dont  la  surface  montre  le  plus  souvent  une  grande  tendance 
a  la  decomposition. 

On  rencontre  aussi  un  granit  porphyroi'de  qui  presente  de  nombreuses  varietes 
dans  sa  coloration  rougeatre  et  rosdtre  et  dans  sa  texture;  il  paralt  evident 
que  c’est  sur  les  cristaux  de  feldspath,  devenus  tendres,  friables,  colores  en 
rouge  dans  leur  centre,  en  vert  ou  en  blanc  a  leur  surface,  que  cette  alteration 
s’est  exercee  avec  le  plus  de  puissance ;  ce  mSme  granit  porphyroi'de,  lorsqu’il 
est  tres  riche  en  feldspath  a  forme  les  kaolins  qui  composent  plusieurs  des 
collines  de  la  rive  gauche  de  I’Eger,  et  notamment  celles  de  Sedlitz  et  de 
Talwitz. 

Brongniart  qui  avait  visite  ce  gite  a  plusieurs  reprises,  nous  a  donne  les 
caracteristiques  renseignements  que  Ton  va  lire  :  «  Au-dessus  du  terrain  de 
granite  porphyro'ide  et  de  collines  basses  qu’il  forme,  se  presente  une  formation 
puissante,  d’un  gres  quartzeux  tres  dur,  tantot  a  cassure  luisante  et  ressemblant 
on  cela  a  du  quarzite  ou  quartz  en  roche,  et  tantdt  compose  de  grains  de  quartz 
hyalin  fortement  agreges  et  mdles  de  grains  de  feldspath  altere,  de  maniere  a 
offrir  dans  beaucoup  de  points  les  caracteres  mineralogiques  de  la  roche  que 
encyclop.  cam.  7 
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j’ai  appele  arfeose;  des  fragments  de  ce  gres,  detaches  des  collines,  sent  tombes 
sur  les  parties  du  kaolin  qui  ne  sent  pas  recouvertes;  e’est  entre  ce  gres 
superpose  au  kaolin  et  cette  roche,  qu’est  place  la  formation  de  lignites 
qu’on  observe  sur  les  collines  basses  et  arrondies  de  la  rive  gauche  de  I’Eger- 
notamment  a  Talvvitz  et  a  Putschern.  Cette  formation  se  compose,  en  allant  du 
haut  en  has  :  1“  d’une  terre  ferrugineuse  a  grains  jaunes,  avec  des  empreintes 
vegetales  qui  est  quelquefois  immediatement  appliquee  sur  le  kaolin ;  2°  d’argHe 
plastique,  tres  estimee  pour  la  fabrication  des  cazettes  a  porcelains;  3»  des 
lignites  bien  caracterises  accompagnes  de  grosses  tiges  petrifiees  en  silex  ou 
en  silice  pulverulent,  qui,  se  presentant  assez  constamment,  sert  a  fairs  retrouver 
cette  formation  de  I’autre  cdte  de  I’Eger,  au-dessus  de  Carlsbad;  enfln  des 
roches  basaltiques  accompagnent  ces  formations  qui,  par  le  lignite,  les  argiles 
et  le  gres  ressemblent  a  nos  formations  d’argile  plastique  des  bassins  de  Paris, 
du  Soissonnais,  etc.,  et  qui  par  les  roches  rouges  et  ferrugineuses,  offrent  un 
exempts  de  plus  de  la  liaison  de  ces  roches  avec  les  formations  de  kaobn. » 

Nous  terminerons  cette  etude  sur  les  principaux  gites  kaoliniques  par  quelques 
details  sur  le  gite  de  Tretto,  dans  le  Vicentin. 

La  matiere  extraite  a  Tretto  et  qui  entre  dans  la  composition  des  pates  des  por- 
celaines  italiennes  et  specialement  de  celles  de  Doccia,  s’eloigne  beaucoup  des 
kaolins  ordinaires  par  ses  caracteres  exterieurs,  par  la  nature  de  la  roche  qui  la 
fournit,  par  sa  position  geognostique  et  m^me  par  sa  composition. 

D’apres  I’abbe  Maraschini,  e’est  dans  un  terrain  de  spilite  et  d’argyrophile  que 
sont  situees  les  roches  d’eurites,  qui  se  sent  transformees  en  kaolin  (on  sait  que 
I’eurite  est  une  roche  a  base  de  petrosilex  ou  de  feldspath  compacte).  L’eurite 
dont  il  s’agit  est  verdS.tre,  translucide,  mdle  de  beaucoup  de  pyrites  et  meme  de 
galene  en  tres  petits  grains.  II  renferme  aussi,  particularite  assez  curieuse,  des  par¬ 
ties  ou  fragments  de  steaschiste,  qui  paraissent  former  la  base  primordiale  de  la 
montagne  ou  se  trouvent  les  gites  kaoliniques.  Cette  roche  petrosileuse  a  ete 
alteree  dans  plusieurs  de  ses  parties  en  une  argile  blanche,  qui  est  le  kaolin  que 
Ton  en  extrait  par  le  lavage,  car  aucune  partie  n’est  assez  degagee  de  mineral 
etranger  pour  dtre  employee  directement  et  en  totalite  comme  kaolin. 

A  I’extrdmite  des  galeries  que  Ton  creuse  dans  la  montagne  pour  en  extraire  les 
eurites  kaoliniques,  on  trouve  une  roche  argilo-talqueuse,  a  structure  presque 
feuilletee,  qui  est  en  partie  d’un  jaune  de  rouille.  Cette  roche  particuliere  est  la 
limite  de  la  roche  kaolinique,  apres  elle  on  ne  trouve  plus  qu’une  roche  calcaire. 


DUBREDIL  —  LA  PORCELAINE 


CSAPITRE  III 

ETCDE  SCIENTIFIQUE  DES  MATIERES  PREMIERES 
(Suite.) 


I_  _  Van6t6  de  la  composition  des  pAtes.  —  MatiSres  qui  peuvent  6tre  associfes  au  kaolin  et  an 
feldspath.  —  Le  quartz  et  les  sables  quartzeux.  —  La  fluorine.  —  La  magnesite  et  la  giobertite.  — 
Composition  des  pAtes  des  anciennes  porcelaines  de  Yallecas,  prbs  Madrid,  et  de  Vineuf,  pres 
Turin.  — Les  sulfates  et  les  carbonates  de  calcium  (gypse,  sdlfinite,  craie,  calcaire  grassier,  etc. 

II.  —  Essais  faits  b  Sfevres,  par  Brongniart,  pour  la  constitution  de  pdtes  composdes  des  m6mes 
iltoents  chimiques  que  les  pbtes  kaoliniques,  mais  a  I’aide  de  matiferes  autres  que  celles  ordi- 
nairement  employees.  —  Leurs  r&ultats  divers. 


I 

Dans  les  chapitres  precedents  nous  avons  etudid  les  matieres  principales  qui 
servent  a  la  constitution  des  pAtes  a  I’aide  desquelles  I’ouvrier  porcelainier, 
tourneur,  mouleur  ou  couleur,  execute  les  differents  objets  dont  la  confection  lui 
est  confiee.  Si  nous  nous  sommes  bien  fait  comprendre,  le  lecteur  possede  main- 
tenant  des  notions  scientifiques  precises  et  sufBsamment  developpdes  sur  ces 
matieres  premieres,  que  nous  avons  appelees  principales,  non  pas  seulement  parce 
qu’elles  jouent  un  role  important  dans  la  fabrication,  mais  encore  parce  que  avec 
leur  seule  ressource  on  peut  fabriquer  de  la  porcelaine  de  la  meilleure  qualite. 

Mais  quelquefois  dans  la  pratique,  le  kaolin  et  le  feldspath,  tout  en  restant 
les  elements  les  plus  importants  de  la  constitution  des  pAtes,  se  voient  associer 
d’autres  matieres,  dont  nous  ne  saurions  negliger  I’etude  sous  peine  de  rester 
incomplet.  Mais,  d’autre  part,  il  convient  que,  pour  I’etude  scientifique  d’ele- 
ments  accessoires,  nous  n’entrions  pas  dans  les  developpements  qui  nous  etaient 
commandes  par  I’importance  que  le  kaolin  et  le  feldspath  ont  dans  la  fabrication 
porcelainiere. 

La  composition  des  pAtes,  pour  la  fabrication  de  porcelaine ,  peut  varier  dans 
tine  assez  large  mesure.  Bastenaire-Daudenard,  qui  a  eCrit  des  1827  le  premier 
traite  complet  sur  I’art  de  fabriquer  la  poterie  trahslucide,  disait  :  «  Je  puis 
affirmer  que  j’ai  fait  en  ce  genre  plus  de  deux  mille  essais,  avec  toutes  les  terres, 
quartz,  silex  et  sables,  que  j’ai  pu  me  porcurer,  tant  aiix  environs  de  la  capitals 
que  dans  les  pays  lointains  et  strangers,  et  que  j’ai  reconnu  que  Ton  pouvait 
fabriquer  une  infinite  de  porcelaines..,..  »  II  convient,  il  est  vrai,  de  tenir  compts 
de  ce  fait  que  Bastenaire,  qui  ne  s’explique  pas  suffisamment  sur  ses  essais. 
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eonfond  probablement  sous  le  nom  general  de  porcelaine,  toutes  les  poteries 
translucides  a  p4te  blanche.  Malgre  cette  restriction  necessaire,  il  est  bien  cer¬ 
tain  qu’il  a  connu  un  grand  nombre  de  compositions  de  ptltes  propres  a  la  fabri¬ 
cation  de  la  porcelaine  veritable.  II  a,  un  des  premiers,  entrevu  cette  verite,  qui 
est  appelee  a  exercer  une  grande  influence  sur  notre  industrie,  a  savoir  que  la 
porcelaine  n’est  pas  un  produit  d’une  composition  absolument  fixe,  que  ce  pro- 
duit  ceramique  peut  subir  certaines  modifications,  et  qu’enfm  un  grand  nombre  de 
substances  peuvent  entrer  dans  la  constitution  de  ses  pates.  Nous  yerrons  plus  loin 
comment  Brongniart,  dans  de  tres  belles  et  tres  curieuses  experiences,  est  arrive 
a  demontrer  qu’il  est  possible  de  fabriquer  de  la  veritable  porcelaine,  c’est-a-dire 
de  la  porcelaine  composee  des  memes  elements  chimiques  que  la  porcelaine  kaoli- 
nique,  sans  cependant  employer  le  kaolin. 

Les  fabricants  associent  assez  frequemment  au  kaolin  certaines  matieres,  telles 
que  I’argile  plastique,  la  magnesite,  etc.;  au  feldspath,  ils  ajoutent  certaines 
matieres  pierreuses,  telles  que  le  quartz  et  le  sable  siliceux.  D’autres  matieres, 
telles  que  la  craie,  le  gypse ;  le  carbonate  de  chaux,  la  selenite,  la  fluorine, 
entrent  aussi,  plus  ou  moins  frequemment,  dans  la  composition  des  pdtes  et  des 
couvertes. 

Nous  n’avons  pas  a  nous  occuper  de  I’argile  plastique,  ayant  donne  plus  haut  des 
details  tres  suffisants  sur  cette  matiere  dont  I’etude  est  intimement  liee  a  I’etude 
du  kaolin,  puisque  le  kaolin  n’est  pas  autre  chose  qu’une  argile  tres  pure,  et, 
par  suite,  tres  peu  coloree  ou  souvent  meme  incolore. 


.  Le  quartz,  dont  la  formula  cMmique  est  Si  O’,  est  une  substance  minerale  tres 
abondamment  repandue ;  elle  joue  un  role  tres  important  dans  la  structure  de 
I’ecorce  terrestre ;  on  ;la  rencontre  partout,  soit  a  la  surface  du  globe,  soit  dans 
I’interieur  de  la  terre  a  quelque  profondeur  que  Ton  descende.  Les  quartz  se 
trouvent  dans  les  terrains  de  tons  les  4ges,  de  tons  les  modes  de  formation  et 
dans  toutes  les  circonstances  possibles  de  gisement;  I’industrie  leur  donnd  un 
grand  nombre  d’emplois.  Ce  corps  se  rencontre  parfois  a  I’etat  de  purete,  mais  le 
plus  souvent  des  melanges  intimes  de  diverses  substances  minerales  lui  comniu- 
niquent  des  couleurs  assez  variees.  Quant  aux  caracteres  chimiques  dui  quartz, 
nous  dirons  qu’il  se  laisse  seulement  attaquer  par  I’acide  fluorhydrique ;  il 
est  soluble  dans  la  potasse  apres  fusion ;  resistant  a  la  temperature  du  cha- 
lumeau  ordinaire,  il  est  fondu  par  celle  du  chalumeau  oxhydrique ;  mele  a  la 
quantite  necessaire  de  carbonate  de  soude,  il  fond  avec  bouillonnement  en  un  verre 
clair;  fondu,  il  se  volatilise  a  une  temperature  qui  parait  peu  eloignee  de  celle 
de  son  point  de  fusion.  Tons  les  quartz  sent  d’une  grande  durete,  ils  rayent  le 
verre  et  presque  tons  les  mineraux,  a  I’exception  de  quelques  pierres  fines,  aussi 
etincellent-ils  generalement  sous  le  briquet. 

Le  sable  siliceux,  que  les  savants  appellant  plus  volontiers  quartz  arenace,  est 
compose  de  petits  grains  libres  ou  agreges  plus  ou  moins  fortement  entre  eux.  H 
se  trouve  en  dep6ts  considerables  a  presque  tous  les  etages  de  la  serie  des  couches 
minerales.  C’est  le  sable  siliceux  qui  forme  les  depdts  mouvants  des  bords  dela 
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mer  des  plaines  arides,  auxquelles  on  donne  le  nom  de  landes,  des  steppes  de 
I’Europe  septentrionale  et  de  I’Asie  et  des  immenses  deserts  de  I’Afrique. 

Quelques  especes  de  quartz  presentent  un  aspect  qui  peut,  au  premier  examen, 
leg  faire  confondre  avec  certains  feldspaths,  mais  les  quartz  sont  toujours  moins 
fusibles  et  plus  durs  que  les  feldspaths.  Les  sables  quartzeux  se  distinguent  des 
autres  sables  en  ce  qu’ils  rayent  une  plaque  de  verre  lorsqu’on  les  y  frotte 
avec  force. 

Le  quartz  se  trouve  frequemment  uni  au  feldspath  et  forme  avec  lui  des 
rochesque  Ton  designs  dans  I’industrie  porcelainiere  sous  le  nom  de  feldspaths 
quartzeux ;  on  I’emploie  surtout  pour  la  constitution  des  glaqures  ou  couvertes. 
Ainsi  que  nous  I’avons  dit  plus  haut,  la  pegmatite  est  un  melange  de  feldspath 
et  de  quartz. 

Un  sable  quartzeux,  designs  sous  le  nom  de  sable  d’Aumont,  entre  dans  la 
composition  de  la  plupart  des  pates  de  services  employees  depuis  de  longues 
anneesparla  manufacture  de  Sevres.  La  pdte  ditede  sculpture  de  notre  etablisse- 
ment  national  renferme  une  plus  grande  proportion  de  sable  d’Aumont  que  les 
pates  de  service.  La  pate  de  sculpture  de  la  manufacture  de  Meissen  est  composee 
de  kaolin,  de  feldspath  et  de  quartz.  Le  quartz  hyalin  ou  cristal  de  roche  calcine 
figure  en  forte  proportion  dans  la  composition  des  glagures  employees  par  la 
m6me  fabrique.  A  Vienne,  a  Nymphenburg,  a  Saint-Petersbourg,  et  dans  beau- 
coup  d’autres  fabriques,  les  quartz  aident  a  la  constitution  des  pates  dans  une 
mesure  plus  ou  moins  large. 

Ce  que  nous  avons  dit  en  etudiant  les  pegmatites,  suffit  pour  faire  comprendre 
au  lecteur  le  r61e  joue  par  les  quartz  dans  la  fabrication. 


La  fluorine,  que  Ton  designe  aussi  sous  les  noms  de  chaux  fluatee,  de  spath 
fluor  et  de  spath  fusible,  est  une  substance  a  cassure  vitreuse,  d’une  durete  me¬ 
diocre  et  inlermediaire  entre  celles  du  calcaire  et  du  quartz,  cristallisant  en  cubes 
et  en  octaedres  reguliers  et  remarquables  par  la  diversite  et  la  vlvacite  des  teintes 
vertes,  jaunes,  bleues  et  violetfes,  qui  caracterisentsescristaux.  Selon  M.  Delafosse, 
la  fluorine  est  un  fluorure  de  calcium,  compose  d’un  atome  de  calcium  et  de 
deux  atomes  de  fluor. 

D’apres  MM.  Friedel  et  Salet,  le  spath  fluor  dont  la  designation  scientifique  est 
CaFP,  est  une  substance  tres  repandue,  surtout  dans  les  filons  metalliferes,  et  s’y 
trouvanten  beaux  cristaux,le  plus  ordinairement  cubiques,  en  masses  lamelleuses 
oufibreuses,  quelquefoisgrenues  ou  compactes.Quantases  caracteres  chimiques; 
avec  I’acide  sulfurique  la  fluorine  degage  de  I’acide  fluorhydrique.  Dans  un  tube 
ouvert,  elle  decrepite  et  devient  phosphorescente.  Sur  le  charbon,  elle  fond  faci- 
lement  en  un  email  a  reaction  alcaline  et  colore  la  flamme  en  rouge,  avec  le 
gypse,  eUe  fond  en  un  globule  transparent,  qui  devient  opaque  par  le  refroidisse- 
ment;  avec  le  sel  de  phosphore,  reaction  du  fluor. 

La  fluorine  a,  dans  la  fabrication  de  la  porcelaine,  un  rdle  extremement  res- 
treint;  on  I’emploie  seulement  a  la  manufacture  de  Furstenberg  pour  la  compo¬ 
sition  de  la  couverte.  Cette  couverte  est  bien  glacee  et  presente  un  bel  aspect. 
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quoiqu’elle  soit  un  peu  grisatre,  elle  est  tres  rarement  deshonoree  par  les  tres- 
saillures,  bouiUonnements,  coque  d’oeuf  et  autres  defauts  tres  frequents. 


La  magnesite,  dont  Tune  des  varietes  est  si  connue  sous  le  nom  dMcume 
demer,  est  un  hydrosilicate  de  magnesie,  dont  la  formula  scientifique  est 
3  SiO^MgO,  contenant  une  quantite  d’eau  variant  de  2  a  4H*  0.  C’est  une  substance 
blanche  non  cristallisee,  terreuse  ou  compacte,  souvent  de  teinte  rosatre,  quelque- 
fois  j  aunatre ;  la  magnesite  est  seche  et  tendre  au  toucher,  infusible,  elle  se  ramoUit 
dans  I’eau.  Selon  d’Orbigny,  elle  serait  composee  d’un  atome  de  trisilicate  de 
magnesie  et  de  5  atomes  d’eau ;  elle  appartient  aux  terrains  de  sediments  secon- 
daire  et  tertiaire;  on  en  trouve  en  France,  a  Salinelle,  dans  le  departement  du 
Card,  a  Saint-Ouen  et  a  Coulommiers,  au  milieu  du  terrain  d’eau  douce  inferieur 
au  gypse.  Aux  environs  de  Madrid,  on  rencontre  cette  substance  dans  des 
couches  superposees  aux  argiles  saliferes;  enfin,  on  tire  aussi  la  magnesite  d’un 
calcaire  compacte  a  rognons  de  silex,  qui  se  trouve  pres  de  la  ville  de  Brousse, 
en  Anatolie. 

Void,  selon  MM.  Friedel  et  Salet,  les  caracteres  scientifiques  de  I’espece  mine- 
rale  qui  nous  occupe  :  «  La  magnesite  fait  gelee  avec  I’acide  chlorhydrique. 
Dans  le  tube,  elle  donne  de  I’eau  et  repand  une  odeur  de  brtdd.  Au  chalumeau, 
elle  blanchit  et  fond  difficilement  en  un  email  Wane.  Avec  I’azotate  de  cobalt, 
elle  donne  une  coloration  rose.  » 

Les  analyses  faites  par  M.  Laurent,  au  laboratoire  de  la  manufacture  de  Sevres, 
lui  ont  permis  de  constater  la  presence  de  traces  ou  de  tres  faibles  proportions 
de  magnesie  dans  quelques  couvertes  entierement  feldspathiques,  employees  a  la 
manufacture  de  Sevres,  et  dans  les  pettes  des  fabriques  de  Meissen ,  de  Vienne, 
de  Berlin,  etc. 

La  magnesite  est  extrSmement  abondante  sur  le  territoire  du  village  de  Vallecas, 
village  situd  a  4  kilometres  environ  de  Madrid ;  c’est  a  I’aide  de  la  magnesite  de 
Vallecas  que  Ton  fabriquait  la  porcelains  de  Madrid.  Cette  fabrication  a  ete  aban- 
donnee,  et  la  poreelaine  que  produit  aujourd’hui  I’Espagne  est  une  porcelaine 
kaolinique. 

On  a  fabriqud  aussi  a  Vineuf,  pres  de  Turin,  une  porcelaine  dont  la  magnesite 
est  la  base ;  cette  porcelaine,  d’une  nature  particuliere,  a  la  composition  suivante : 


MagnSsie  de  Baldissero .  28 

Argile  de  Barge .  9 

Feldspath  de  Frosasco .  ^ 

Quartz  de  Cumiane .  28 

Tessons  de  porcelaine  ne  renfermant  que  10  de  magndsite .  28 

La  couverte  avait  la  composition  suivante  : 

Feldspath  de  Frosasco .  75 

Tessons  de  porcelaine  cuite .  25 


Cette  porcelaine  est  peu  translucide,  sa  pdte  et  sa  couverte  prdsentent  une 
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l^gere  teinte  jautitoe.  Nous  lisons  dans  Brongnart  le  passage  suivant  relatif  a  la 
porcelaine  de  Vineuf : 

«  C’dtait  done  une  vraie  porcelaine  d’une  composition  toute  particuliere,  et  les 
essais  assez  nombreux  que  j’ai  fait  a  Sevres,  en  1809,  par  les  ordres  de  M.  I’in- 
tendant  general  de  la  maison  de  I’empereur,  m’ont  appris  qu’avec  la  magndsite 
et  les  autres  mineraux  du  Piemont,  enumeres  plus  haul,  et  quelques  autres  ma- 
tiferes  qu’on  y  ajouterait,  tels  qu’un  peu  de  carbonate  de  chaux,  on  pourrait  faire 
une  porcelaine  presque  aussi  belle  que  celle  du  Limousin,  et  qui,  cuisant  a  une 
temperature  beaucoup  plus  basse  sans  perdre  de  sa  qualite  de  solidite,  reviendrait 
probablement  a  un  moindre  prix.  » 

Le  carbonate  de  magnesie,  auquel  on  a  donne  le  nom  de  giobertite ,  se  trouve 
souvent  melangd  au  silicate  de  magnesie  ou  magnesite. 

La  giobertite,  dont  la  formula  scientifique  est  Mg  CO*,  se  presente  en  masses 
cristallisees  ou  compactes  et  rarement  en  cristaux.  Ces  masses  sont  de  couleur 
blanches,  jaunes  ou  brunes.  La  giobertite  se  dissout  difficilement  dans  les 
acides  avec  une  effervescence  lente. 

La  magnesite  et  la  giobertite  n’ont  ete  employees  qu’en  Espagne  et  en  Piemont 
ala  composition  de  pAtes  ceramiques;  nous  avons  cru  devoir  entrer  dans  des 
details  assez  circonstancies  sur  la  porcelaine  a  base  de  sels  de  magnesie  pour 
ne  point  revenir  sur  ce  sujet  qui  sort  un  peu  du  cadre  de  cet  ouvrage,  consacre 
specialement  a  I’etude  de  la  porcelaine  kaolinique. 


Le  gypse,  la  seldnite,  le  plAtre,  etc.,  sont  des  sulfates  hydratds  de  calcium.  La 
formule  scientifique  du  gypse  est  SO*Ca“,  2H*0.  C’est  une  substance  minerale  tres 
rdpandue  qui  forme  des  couches  d’une  grande  etendue  dans  les  terrains  tertiaires 
inferieurs;  la  plus  grande  partie  du  bassin  de  Paris,  par  exemple,  est  constitue 
par  le  gypse.  Le  sulfate  de  calcium  hydratd  est  incolore,  sa  densite  est  =  2,31 ,  il  ren- 
ferme  29  p.  100  d’eau  de  cristallisation  qu’il  perd  lorsqu’on  le  chauffe  a  80*  dans 
un  courant  d’air  ou  A  lib*  dans  un  vase  clos.  Apres  cette  operation,  il  s’hydrate 
de  nouveau  avec  une  grande  facilite;  il  est  peu  soluble  dans  I’eau  pure;  il  est 
tout  a  fait  insoluble  dans  I’alcool. 

Le  carbonate  de  calcium,  dont  les  varietes  les  plus  generalement  utilisees 
dans  I’industrie  reqoivent  les  noms  de  calcaire,  chaux,  craie,  etc.,  a  pour  for¬ 
mule  CO*Ca’i  =  CaO,  CO*,  c’est  la  aussi  un  corps  extrOmement  repandu;  il  se 
presente  sous  des  formes  tres  variees,  qui  recoivent  des  noms  particuliers.  Le 
plus  repandu  des  carbonates  de  calcium  est  celui  que  tout  le  monde  connait  sous 
le  nom  de  pierre  a  chaux  ou  calcaire  grossier.  La  craie,  variete  terreuse  du  car¬ 
bonate,  se  trouve  aussi  frequemment  en  masses  considerables.  En  France,  on  la 
la  rencontre  surtout  en  Champagne,  a  Meudon,  pres  Paris,  et  aux  environs  de 
Rouen. 

Le  carbonate  de  calcium  pur,  nous  apprend  M.  Ed.  Willm,  est  blanc;  sa  den¬ 
site  est  tres  variable;  il  n’est  pas  tout  A  fait  insoluble  dans  I’eau  pure.  La  pre¬ 
sence  de  sels  ammoniacaux  favorise  beaucoup  cette  dissolution.  Le  carbonate  de 
chaux  presente  des  phenomenes  de  dimorphisme  assez  curieux.  Soumis  A  la 
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temperature  rouge,  il  perd  les  elements  de  I’anhydrie  carbonique  qui  se  degage 
et  donne  de  I’oxyde  de  calcium;  c’est  grttce  a  cette  operation  faite  en  grand  que 
Ton  obtient  la  chaux. 

A  Sevres,  une  petite  quantile  de  chaux  est  introduite  dans  les  pates  au  moyen 
de  la  craie  de  Bougival,  mais  la  couverte  est  purement  feldspathique.  II  en 
est  autrement  a  la  manufacture  de  Meissen,  aucun  calcaire  n’entre  dans  la  com¬ 
position  des  pates;  mais  les  couvertes  contiennent  une  quantite  relativement 
forte  de  calcaire  fin,  compacte,  tire  de  Neuntmansdorf,  pres  Pirna.  Au  com¬ 
mencement  de  la  fabrication,  le  gypse  figurait  a  Meissen  dans  la  composition 
des  pates  et  surtout  dans  celle  des  couvertes. 

Les  pates  employees  a  la  manufacture  impdriale  de  Vienne  contiennent  une 
petite  quantite  de  gypse.  Le  piatre  figure  aussi  parmi  les  matieres  qui  consti¬ 
tuent  les  pates  de  la  fabrique  de  Munich;  les  couvertes,  qui  y  sent  employdes, 
renferment  une  forte  proportion  de  gypse.  Nous  trouvons  aussi  cette  matiere 
dans  les  couvertes  usitees  a  Berlin. 

A  Furstenberg,  le  calcaire  employe  est  la  selenite,  espece  particuliere  de 
gypse.  A  Copenhague,  c’est  la  craie  comme  a  Sevres.  A  Saint-Petersbourg,  une 
tres  faible  quantite  de  craie  de  France  entre  dans  la  composition  de  la  couverte. 
La  manufacture  de  Doccia,  pres  Florence,  emploie  une  couverte  d’une  compo¬ 
sition  specials  qui  contient  une  assez  forte  proportion  de  calcaire  saccaro'ide. 

Les  pates  employees  en  Chine  contiennent  de  la  chaux  dans  des  proportions 
qui  varient  dans  une  tres  large  mesure.  Les  couvertes  usitees  en  Orient  contien¬ 
nent  aussi  de  la  chaux  et  du  gypse. 

Les  calcaires  que  Ton  introduit  dans  les  pdtes  ou  les  couvertes  de  la  por¬ 
celains  dure  y  jouentle  role  de  fondants.  «  Ces  calcaires,  nous  dit  Salvetat,  sont 
rarement  pris  dans  les  varietes  pures  du  carbonate  de  chaux.  Ce  sont,  suivant 
la  localite,  des  calcaires  compactes  de  diverses  epoques  geologiques  qui  ren¬ 
ferment  toujours  un  pen  d’argile  et  qui,  plus  souvent  colores  par  des  matieres 
combustibles  que  par  du  fer,  perdent  leur  couleur  au  feu  ».  Brongniart  nous 
donne  sur  le  gypse  d’interessants  details  que  nous  croyons  devoir  reproduire:  «  A 
regard  du  gypse  ou  piatre  (sulfate  de  chaux  avec  eau  combinee),  c’est  le  sul¬ 
fate  de  chaux  anhydre,  contenu  dans  le  gypse  qu’il  faut  seul  compter,  a  moins 
qu’on  ne  prenne  du  plfttre  parfaitement  bien  cuit.  Or,  les  rapports  de  I’eau  et  du 
sulfate  de  chaux  sont  de  75  de  sulfate  de  chaux  a  21  d’eau. 

«  II  faut  aussi  avoir  egard  aux  matieres  qui  accompagnent  frequemment  le 
gypse,  telles  que  I’argilc,  le  sable,  le  carbonate  de  chaux  et  le  sulfate  de  stron- 
tiane.  C’est  d’autant  plus  important  que  ce  sel  terreux  est  employe  dans  les 
pates  les  plus  belles  et  les  couvertes  les  plus  delicates  ». 


Comme  complement  de  ce  travail  sur  les  matieres  premieres  considerees  au 
point  de  vue  scientifique,  nous  croyons  devoir  donner  un  rapide  compte  rendu 
de  ires  belles  experiences  faites  au  laboratoire  de  Sevres  ;  comme  on  le  verra. 


DUBREUIL  —  LA  PORCELAINE 


105 


ces  experiences  se  rattachent  a  I’etude  des  substances  mindrales  a  I’aide  des- 
quelles  on  constitue  les  pdtes  employees  pour  la  fabrication  de  la  porcelaine. 

Nous  avdns  vu  que  la  porcelaine  est  fabriquee  a  I’aide  d’elements  naturels 
que  nous  avons  etudie.  Nous  avons  vu  d’autre  part  que,  a  diverses  epoques,  et 
avant  la  decouverte  du  kaolin,  on  avail  essaye  d’imiter  la  porcelaine  de  Chine 
en  combinant  divers  melanges  auxquels  I’argile  kaolinique  demeurait  le  plus 
souvent  etrangere.  Nous  aliens  maintenant  donner  quelques  details  sur  une 
serie  d’experiences  tres  interessantes  faites  a  Sevres  dans  le  but  d’essayer  la  pro¬ 
duction  d’une  porcelaine  artificielle  que  Ton  pourrait  appeler  rationnelle,  dont  la 
pftte  presentat  a  I’analyse  la  m6me  composition  que  la  porcelaine  ordinaire, 
bien  qu’il  n’entrslt  pas  de  kaolin  dans  la  constitution  de  sa  pkte.  Nous  devons 
ajouter  que  ces  essais  ont  simplement  ete  faits  au  point  de  vue  de  la  speculation 
scientifique.  Les  experiences  dont  nous  parlons  ont  permis  d’etablir  un  fait  tres 
important  a  savoir :  «  que  la  nature  des  elements  ne  fait  pas  tout  dans  la  compo¬ 
sition  des  pates,  mais  que  le  mode  d’agregation,  que  I’etat  moleculaire  de  ces 
elements  pouvaient  avoir  la  plus  grande  influence  sur  leurs  qualites,  mSme  les 
plus  caracteristiques,  telles  que  la  fusibilite,  le  retrait,  etc.,  et  qu’il  n’etait  pas 
indifferent  de  prendre  ces  elements  dans  toutes  les  especes  de  pierres  ou  de 
roches  qui  les  renferment,  mais  qu’il  fallait  avoir  egard  a  la  contexture  de  ces 
roches  et  probablement  aussi  a  la  maniere  dont  ces  elements  etaient  combines 
entre  eux.  « 

Nous  trouvons  le  compte  rendu  de  ces  experiences  dans  un  memoire  lu  a 
I’Academie  des  sciences,  en  1841,  par  M.  Brongniart,  nous  aliens  resumer  ce 
travail. 

L’analyse  de  la  p4te  a  porcelaine  de  Sevres  donne  les  resultats  suivants  : 


34,5 
4,5 
3,0 

100,0 

Ce  compose  est  suppose  anhydre. 

Ces  elements  sont  fournis  :  1"  par  les  kaolins  caillouteux  ou  argileux,  tous 
deux  donnant  de  la  silice,  mais  le  premier  fournissant  la  potasse  et  le  second 
introduisant  surtout  I’alumine ;  2“  par  le  sable  quartzeux  pur  de  la  butte 
d’Aumont;  3“  dans  la  craie  de  Bougival  ou  de  Meudon. 

11  s’agissait  done  de  chercher  ces  elements  dans  d’autres  matieres  et  meme 
dintroduire  dans  les  melanges  un  ou  deux  elements  fournis  a  I’etat  pur  par  la 
manutention  chimique.  Brongniart  chercha  entin  a  faire  une  porcelaine  unique- 
nient  composee  d’alumine  extraite  de  I’alun,  de  silice  precipitee  de  sa  dissolution 
alcaline,  de  chaux  pure  et  de  potasse.  On  va  voir  qu’a  mesure  que  le  melange  se 
compose  d’un  plus  grand  nombre  d’elements  prepares  artificiellement,  la  pate 
s’eldigne  d’autant  plus,  par  toutes  ses  proprietes,  de  la  vraie  pAte  de  porcelaine. 

On  commenqa  au  laboratoire  de  Sevres  par  les  substitutions  les  plus,  simples, 
et  Ton  constitua  des  pates  ou,  dans  Tune  la  craie  avait  ete  remplacee  par  du 
marbre  blanc  ne  renfermant  que  du  carbonate  de  chaux  sans  silice  ni  magnesie; 


Alumine. 
Potasse  . 
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dans  I’autre,  le  silex  pyromaque  avail  ete  substitud  au  sable  d’Aumont,  Ces 
substitutions  n’ont  paru  apporter  aucune  difference  ni  dans  I’emploi  de  la  p4te 
ni  dans  les  qualites  de  la  porcelaine. 

Brongniart  essaya  ensuite  de  constituer  une  pdte  composde  des  matieres  eld- 
mentaires  qui  entrent  dans  les  pates  ordinaires,  ces  matieres  dtant  obtenues  par 
des  preparations  cbimiques,  et  mSlees  ensuite  dans  des  proportions  exactement 
identiques  A  celle  de  la  porcelaine  de  Sevres.  Cette  pdte  fut  ainsi  composee  : 

Silice  pure  obtenue  par  precipitation  de  sa  dissolution  alcaline . 41  |  „ 

Silice  renfermee  dans  la  fritte  prdparde  pour  avoir  la  potasse . j  .00 

Alumine  pure  extraite  de  I’alun  ordinaire  par  I’aminoniaque  et  dessdcbee  b  la 

chaleur  incandescente .  34,50 

Potasse  prise  dans  la  fritte .  3,00 

Chaux  prise  dans  un  marbre  dont  la  puretiS  dtait  connuo.  . .  4,50 

100,00 

A  I’aid'e  de  cette  pAte  qui,  etant  extremement  courte  se  montra  tres  difdcile  k 
tourner  et  A  mouler,  un  ouvrier  habile  parvint  cependant  a  executer  une  plaque 
et  plusieurs  petites  tasses  minces;  ces  objets  ayant '6te  mis  dans  la  partie  du 
four  A  porcelaine  ou  la  chaleur  est  le  moins  intense,  fondirent  neanmoins  en 
masse,  emplie  de  bulles  et  d’un  blanc  d’ email. 

Cette  experience  a  ete  rdpdtee  plusieurs  fois  avec  quelques  variantes,  tentees 
en  vue  de  diminuer  la  fusibilitd  de  la  pAte,  elles  ont  donne  lieu  A  des  resultats  A 
peu  pres  identiques,  c’est-A-dire  que  la  pAte  a  toujours  eu  une  fusibilite  bien 
plus  considdrable  que  celle  des  pates  ordinaires. 

Brongniart  renonqa  alors  A  faire  de  la  porcelaine  par  la  rdunion  imme¬ 
diate  de  ses  eldments  isoles,  mais  il  tenta  d’atteindre  ce  but  en  prenant  les  ele¬ 
ments  ndcessaires  dejA  combines  dans  des  matieres  terreuses  autres  que  le 
kaolin. 

Se  contentant  de  considerer  comme  de  la  porcelaine  le  produit  ceramique  qui 
aurait  la  densite,  la  solidite,  I’infusibilite  et  la  translucidite  qui  caracterisent 
cette  sorte  de  poterie,  laissant  de  cote  la  blancheur,  qualite  d’ailleurs  secondaire, 
il  songea  d’abord  a  I’argile  plastique  pour  remplacer  le  kaolin. 

Mais  il  manquait  deux  elements  A  I’argile  plastique  exempte  de  chaux  et  infu¬ 
sible:  1°  la  quantite  d’alumine  que  renferment  gdneralement  les  kaolins  en 
usage  A  Sevres;  2°  la  potasse  qui  n’y  est,  comme  on  le  salt  par  les  experiences 
de  M.  Mitcherlich,  qu’en  tres  faible  proportion.  L’argile  plastique  de  Dreux  fut 
choisie  pour  tenir  lieu  de  kaolin. 

Les  experimentateurs  eprouverent  les  plus  grandes  difHcultes  pour  operer  ce 
changement.  L’argile  de  Dreux  ne  renferme  pas  la  quantite  de  potasse  necessaire 
pour  arriver  aux  proportions  des  matieres  elementaires  de  la  pAte  A  porcelaine; 
il  fallut  prendre  la  potasse  dans  des  corps  qui  n’etaient  plus  des  matieres  argi- 
leuses.  Obliges  par  la  composition  de  la  fritte  A  diminuer  la  proportion  de 
I’argile  plastique,  ils  furent  forces  de  remplacer  I’alumine  manquant  par  suite 
de  cette  reduction  par  de  I’alumine  pure  resultant  de  la  decomposition  de  Falun. 
La  potasse  a  cause  de  sa  solubility  ne  pouvant  etre  introduite  immediatement 
dans  une  pAte,  il  fallut  I’enfermer  dans  une  fritte,  mais  comme  cette  fritte  ajou- 
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tait  A  la  p^te  uoe  grande  quantite  de  silice ,  il  fiit  necessaire  de  reduire  d’autant 
la  proportion  de  I’argile  de  Dreux  et  remplacer  I’alumine,  que  cette  reduction 
enlevait,  par  de  Palumine  artiflcielle. 

Enfin  la  pAte  fut  ainsi  composee. 


■ 

■ 

n 

m 

C’etaient  les  proportions  habitueUes  de  la  pAte  de  Sevres. 

Cette  pAte  se  travaillait  facilement,  mais  acquerait  a  un  fort  feu  de  degourdi, 
la  compacite  et  la  durete  du  gres,  en  se  ddformant  considArablement ;  eUe  ne 
s’emaillait  que  tres  difficilement,  ne  presentait  qu’une  tres  faible  transluciditd 
au  grand  feu  et  prenait  un  retrait  qui  allait  Jusqu’a  16  p.  100;  eUe  etait  enfin 
couverte  de  bouillons. 

Plusieurs  experiences,  demontrerent  a  Brongniart  que  Talumine,  selon  qu’eUe 
avait  ete  preparee,  selon  qu’elle  avait  ete  comme  calcinde  au  feu  incandescent 
du  degourdi  on  seulement  dessecbee,  donnait  des  resultats,  en  couleur,  retrait, 
deformation  et  bouillonnement,  tres  differents  entre  eux. 

«  Cette  poterie,  conclut  I’eminent  ceramiste,  n’etait  done  pas  de  la  porcelaine, 
quoique  composee  rigoureusement  des  mSmes  elements.  » 

Dans  une  autre  experience  la  pAte  fut  ainsi  composee : 


SUtOK. 

ALUMINE. 

CHAUX. 

79,31  d’argile  plastique  de  Dreux  priyde  d’eau.  . 

44,12 

34,50 

4, SI  de  sable  d’Aumont . 

4,51 

» 

12,50  de  fritte  cuite  au  grand  feu . 

9,37 

» 

7,98  de  craie . 

» 

4,50 

58,00 

34,50 

4,50 

Les  pieces  faites  avec  ces  matieres,  et  cuites  au  degourdi,  avaient  deja  acquis 
la  compacite  et  la  durete  du  gres ;  elles  etaient  ondulees,  bosselees,  deformees ; 
elles  avaient  pris  un  retrait  d’environ  16  p.  100;  mais  eUes  etaient  plus  blanches, 
moins  deformees,  moins  bouiUonnees  que  les  precedentes  et  avaient  acquis 
meme  un  commencement  de  translucidite. 

«  Ainsi,  conclut  encore  Brongniart,  il  a  suffi  de  remplacer  le  kaolin  genera- 
lement  employe  par  une  argile  tres  plastique  pour  qu’une  pAte  faite  avec  cette 
argile ,  dans  les  memes  proportions  elementaires  que  la  porcelaine,  ne  presente 
plus  les  qualites  caractAristiques  de  cette  poterie.  >> 
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Afin  de  completer  toutes  ses  tentatives  de  pAtes  artificielles,  le  directeur  de 
Sevres  voulut  voir  si,  en  prenant  les  3  p.  100  de  potasse  necessaires  dans  une 
autre  pierre  que  le  feldspath,  on  pourrait  obtenir  une  pAte  semblable  a  ceUe  de  la 
porcelaine.  La  nouvelle  pAte  se  trouva  Atre  composee  de  la  maniere  suivante, 
I’amphigene  ayant  ete  choisi  comme  etantl’espece  minerale  qui  pouvait  fournir 
de  plus  de  potasse : 


StUCK. 

ALtJMINE. 

CHAUX. 

POTASSE. 

70,37  d’argile  plastiquo  de  Dreux  simplement  stclie. 

33,48 

26,16 

33,33  d’amphigene . 

21,00 

8,32 

0,60 

3,00 

3,S2  de  sable  quartzeux  d’Aumont . 

3,32 

M 

7,00  de  craie . 

» 

« 

3,90 

» 

114,22  (il  cause  de  I’eau  de  I’argile  non  calcinde  et 
do  I’acide  carboniqne  de  la  craie). 

58,00 

34,50 

4,50 

3,00 

Afin  d’enlever  a  I’argile  d’Aumont  cet  exces  de  plasticite,  qui  donne  a  la  pAte 
une  excessive  tendance  an  gauchissement,  Brongniart  introduisit  de  I’argile  a 
I’etat  de  ciment,  c’est-a-dire  reduite  en  poudre  apres  avoir  ele  calcinee  au  rouge; 
un  essai  fut  fait  sans  que  I’argile  ait  subi  cette  preparation. 

La  pAte,  dans  laquelle  il  n’entrait  aucune  partie  d’argile  calcinee,  a  donne  une 
vraie  pAte  de  porcelaine,  mais  tres  boursoufflee;  la  seconde  a  donne  une  porce¬ 
laine,  prenant  au  degourdi  10  p.  100  de  retrait  et  au  grand  feu  12  p.  100. 

Brongniart  arreta  la  ses  experiences,  car,  comme  il  dit  tres  bien ;  «  il  n’etait 
pas  necessaire  de  les  pousser  plus  loin  pour  prouver  que  dans  les  pAtes  cera- 
miques  I’etat  des  elements  a  la  plus  grande  influence  sur  la  facilite  de  la  fabri¬ 
cation  et  sur  les  qualites  les  plus  intimes  de  ces  pates,  selon  que  Ton  prend  ces 
elements,  soit  dans  I’etat  d’isolement,  soit  deja  combines  entre  eux,  ou  selon 
qu’on  les  prend  ayant  leurs  parties,  soit  dans  un  etat  de  finesse  ou  d’arrange- 
ment  differents  (lelles  que  cristallisees  ou  en  poussiere  tenue),  soit  dans  des 
positions  relatives  differentes,  telles  qu’ecartees  par  la  presence  de  I’eau  ou  deja 
rapprochees  par  I’expulsion  complete  de  ce  corps  a  I’aide  d’une  chaleur  incandes- 
cente.  » 

Nous  aUons  maintenant  entrer  dans  I’etude  technologique  des  matieres  pre¬ 
mieres. 


LIVRE  TROISifiME 

TECHNOLOGIE  DE  LA  PORGELAINE 


CHAPITM  UNIQUE 

GENERALITES  ET  COUP  d’oeIL  d’eNSEMBLE 


I.  —  N4cessit6  d’un  coup  d'ceil  g^ndral  sur  la  technologie  de  la  porcelaine.  —  Divisions  gdnfirales 
de  la  technologie.  —  Traitement  des  matiferes  premieres  et  constitution  des  pates  et  des  gla- 
5ures.  —  Ndcessitd  de  la  parfaite  homogenditd  des  pites.  —  Fagonnage  des  pifeces;  leur  mise 
en  couverte.  —  Importance  du  tour  dans  les  arts  cdramiques. 

II.  —  Ndcessitds  impos^es  par  la  cuisson.  —  N^cessite  du  soin  et  de  la  propretd  dans  toutes  les 
opdrations  qui  ont  pour  but  la  fabrication  do  la  porcelaine.  —  La  cuisson  et  sos  opdrations  ac- 
cessoires ;  encastement,  enfournement  et  ddfournement.  —  La  ddcoration,  c’est-h-dire  la  pein- 
ture,  la  dorure,  etc. 


I 

line  piece  de  porcelaine  bien  reussie  dont  I’aspect  est  egaye  par  une  decoration 
brillante,  relevee  et  enrichie  par  une  application  judicieuse  d’or  metallique,  etc., 
est  le  resultat  d’une  serie  multiple  d’operations  a  I’ensenible  desquelles  on 
donne  le  nom  de  fabrication  et  que  nous  aurons  a  etudier  chacune  en  parti- 
culier;  mais  avant  de  nous  livrer  a  ce  travail  de  ddtail,  il  nous  a  paru  necessaire 
de  jeter  un  coup  d’ceil  general  sur  la  technologic  de  la  porcelaine,  afin,  qu’ avant 
toute  chose,  le  lecteur  ait  une  vue  bien  nette  de  I'ensemble  de  la  technologie 
speciale  de  la  porcelaine,  et  qu’il  comprenne  bien  la  liaison  des  diverses  opera- 
tions  qui  la  constituent. 

La  technologie  de  la  porcelaine  comporte'les  grandes  divisions  suivantes  : 

1°  Traitement  des  matieres  premieres  et  constitution  des  pAtes  et  des  gla- 
?ures. 

L’ensemble  d’operations  successives  qui  se  trouvent  reunies  sous  ce  titre, 
comprend  I’extraction  des  matieres  premieres,  le  triage  plus  ou  moins  sommaire 
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et  dans  certains  cas  les  lavages  et  decantations  qu’elles  subissent  aux  carrieres- 
puis  celles  des  matieres  premieres  qui  ne  se  presentent  pas  al’extraction,  comme 
le  kaolin,  dans  un  etat  de  division  suffisante,  sont  transportees  dans  des  moulins 
speciaux,  ou  elles  sont  soumises  a  un  premier  broyage,  apres  lequel,  soit  dans 
ce  memo  moulin,  qui  alors  est  amenage  de  faqon  a  ce  que  toutes  les  operations 
concourant  a  la  constitution  des  pates  puissent  etre  effectuees  dans  un  seul 
etablissement,  soit,  et  c’est  le  cas  le  plus  frequent,  dans  un  nouveau  moulin,  les 
matieres  premieres  sont  dosees,  mftlees  ensemble,  et  enfin  recoivent  un  nouveau 
broyage  auquel  on  a  donne  le  nom  de  porphyrisation. 

Ce  qu’il  convient  surtout  de  remarquer  dans  cette  serie  d’operations  et  dans 
I’association  qui  existe  entre  elles,  c’est  que  le  dosage,  ou,  si  Ton  veut,  la  compo¬ 
sition  des  p4tes,  se  fait  apres  le  premier  broyage  de  certaines  des  matieres  pre¬ 
mieres  et  avant  la  poi’phyrisation  de  I’ensemble  de  la  composition. 

Les  raisons  de  ce  mode  de  pratiquer  sont  faciles  a  saisir,  nous  allons  nean- 
moins  en  dire  quelques  mots. 

Quelle  que  soit  I’espece  de  produit  ceramique  qu’il  s’agit  de  fabriquer,  il  est 
indispensable  que  les  matieres  a  I’aide  desquelles  il  doit  etre  faqonne,  subissent 
avant  leur  mise  en  oeuvre  certaines  preparations,  dont  le  but  est  de  permettre 
que  les  ptltes  qui  vont  etre  constitutes  presentent  une  homogeneite  aussi  com¬ 
plete  que  possible. 

Cette  homogeneite  est  surtout  necessaire  aux  ptltes  de  porcelaine,  et  dans  la 
suite  de  ce  travail,  nous  verrons  que  le  porcelainier  ne  perd  jamais  de  vue  la 
necessite  d’avoir  une  pate  aussi  homogene  que  possible.  En  soumettant  'a  la 
porphyrisation  le  melange  des  matieres  premieres,  a  I’aide  desquelles  les  ptltes 
sont  constitutes,  on  ohtient  une  union  tres  intime  de  ces  diverses  matieres  entre 
elles. 

Quant  aux  glaqures,  elles  se  fahriquent  exactement  comme  les  pates;  leur 
porphyrisation  est  seulement  pousste  plus  loin  encore. 

Les  matieres  premieres  melangtes  puis  porphyristes,  la  pfi.te  se  trouve  des  lofs 
constitute;  il  lui  faut  cependant  suhir  une  nouvelle  faqon  a  laquelle  on  a  donne 
le  nom  de  ressuage,  et  qui  n’est  autre  chose  que  le  raffermissement ;  cette  ope¬ 
ration  se  fait  aujourd’hui  au  moyen  de  presses-filtres,  que  nous  dtcrirons  plus 
loin  en  en  expliquant  le  mtcanisme  et  I’usage. 


2°  Faconnage  des  pieces;  leur  mise  en  couverte. 

Sous  cette  ruhrique,  nous  comprenons  toute  la  strie  d’optrations,  grtce 
auxquelles  une  halle  de  pate  est  transformte  en  une  piece  quelconque  de  por¬ 
celaine,  qui  apres  avoir  ttt  immergte  dans  le  baquet  d’tmail,  n’a  plus  qu’a  subir 
la  cuisson. 

Cependant,  lorsqu’elles  ont  ttt  completement  constitutes,  c’est-a-dire  lors- 
qu’ elles  ont  subi  I’optration  du  raffermissement,  la  derniere  qui  leur  soit  donnee 
au  moulin,  les  p&tes  ne  sont  pas  immtdiatement  livrtes  aux  ouvriers  charges 
du  faconnage,  elles  reqoivent  encore,  a  la  fahrique,  diverses  prtparations  qui 
h’ont  d’autre  hut  que  de  rendre  leur  homogtntitt  plus  parfaile. 

Les  ptos  sont  d’abord  marchees  par  un  Ouvrier  sptcial  qui  les  dispose  suf 
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une  aire  et  les  petrit  en  les  pietinant  avec  ses  pieds  chausses  de  sabots,  puis  les 
pates  sont  mises  a  pourrir  dans  des  fosses  disposdes  a  cet  effet,  et  oil  elles  sont 
maintenues  dans  un  etat  d’humidite  constant;  nous  nous  etendrons  longuement 
plus  loin  sur  cette  pratique  sur  reffieacite  de  laquelle  tous  les  ceramistes  sont 
d’accord  depuis  des  siecles. 

Ce  n’est  pas  tout,  avant  d’etre  donnees  aux  ouvriers  tourneurs  ou  mouleurs, 
les  ptes  doivent  encore  subir  un  battage  a  la  main  dont  le  but  est  de  resserrer 
leurs  pores  et  d’en  cbasser  fair. 

On  conqoit  que  les  preparations  dont  nous  venons  de  parler,  le  marchage,  le 
pourrissage  et  le  battage,  riennent  completer  les  series  des  operations  qui  con- 
courent  a  la  fabrication  des  pates.  Les  pAtes  sont  done  reellement  achevees, 
dans  les  manufactures  de  porcelaines,  a  I’aide  de  preparations  qui  viennent 
encore  augmenter  leur  homogeneite  et  la  cohesion  de  leurs  molecules. 

Nous  aUons  maintenant  jeter  un  coup  d’oeil  d’ensemble  sur  les  diverses  ope¬ 
rations  du  faconnage. 

Le  but  du  faQonnage  est  de  former  avec  la  pAte  les  diverses  pieces  de  la  pro¬ 
duction  porcelainiere.  II  y  a  pour  faqonner  divers  modes  de  proceder  que  Ton 
applique  dans  telles  ou  telles  conditions  determinees,  mais  ces  modes  de  pro¬ 
ceder,  quoique  differents  entre  eux,  presentent  cependant  quelque  chose  de 
commun.  II  est  absolument  necessaire  que  les  divers  precedes  employes  par  les 
ouvriers,  loin  de  nuire  a  I’homogeneite  et  a  la  cohesion  de  la  pate,  viennent 
encore  I’augmenter,  ce  qui  se  produit  tantdt  par  Taction  du  petrissage  des  doigts 
de  Touvrier,  tantot  par  la  pression  des  outils,  soit  qu’ils  soient  mus  par  la  main 
de  Touvrier  ou  par  un  moteur  mecanique. 

On  voit  done  que ,  ainsi  que  nous  Tavons  deja  dit,  pendant  tout  le  cours  de 
la  fabrication,  depuis  le  moment  oil  les  matieres  premieres,  extraites  de  la  car- 
riere,  sont  transportees  au  moulin  pour  y  dtre  preparees,  jusqu’au  moment  ou 
les  pieces  sont  soumises  a  la  cuisson,  on  voit  done,  disons-nous,  et  nous  ne 
saurions  trop  insister  sur  ce  point,  que  le  but  constant  des  efforts  du  porcelainier 
est  de  faire  acquerir,  puis  de  conserver  ou  meme  d’augmenter,  aux  pdtes  la  plus 
grande  sonime  possible  d’homogeneite  et  de  cohesion. 

L’expression  de  faqonnage  designe  trois  operations  principales  :  le  tournage, 
le  moulage  et  le  coulage,  qui  sont  tantdt  employes  simultanement  pour  facon- 
ner  une  piece,  tandis  que  d’autres  pieces  sont  obtenues  a  Taide  d’une  ou  de  deux 
de  ces  operations. 

Le  faQonnage  sur  le  tour  comprend  deux  operations  :  Tebauchage  et  le  touf- 
nassage,  auxquels  il  faut  ajouter,  ainsi  qu’on  le  verra  plus  loin,  le  moulage  et  le 
calibrage. 

L’ebauche  que  fait  d’abord  Touvrier  donne  grossidrement  les  formes  generates 
de  Tobjet  qu’il  s’agit  de  fagonner,  puis,  par  Toperation  du  tournassage,  les  profits 
se  dessinent  avec  toute  leur  finesse;  ces  deux  operations,  toujours  faites  par  le 
meme  ouvrier,  se  combinent  si  bien  entre  elles  qu’on  pOurrait  les  considerer 
comme  ne  formant  qu’une  seule  et  meme  operation  dont  Tebauchage  serait  la 
premiere  partie  ou  le  commencement,  et  le  tournassage  la  dOuxieme  partie  oii 
Tachevement. 

II  serait  superflu  d’insister  sur  Timportance  qu’a  le  tour  dans  la  technologie 
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ceramique;  c’est  I’instrument  par  excellence  du  potier,  et  c’est  son  emploi  qui  a 
determine  I’adoption  d’un  grand  nombre  de  formes  devenues  aujourd’hui  tradi- 
tionnelles  :  si  les  assiettes  sont  generalement  rondes,  si  la  plupart  des  vases 
offrent  des  formes  derivees  de  la  sphere,  du  c6ne  ou  du  cylindre,  c’est  parce  que 
ces  pieces  ont  d’abord  ete  faites  sur  le  tour;  le  tour  ne  joue  done  pas  seulement 
le  r61e  d’un  instrument  de  fabrication,  il  exerce,  ou  plutot  il  a  exerce  a  I’ori- 
gine,  une  influence  esthetique  pour  ainsi  dire,  qui  se  manifeste  encore  dans  des 
pieces  au  faconnage  desquelles  il  n’a  pas  contribue;  parmi  les  pieces  moulees 
par  exemple,  combien  sont  rondes,  spheriques,  etc.,  alors  que  leur  mode  de 
confection  n’impose  en  aucune  facon  ce  genre  de  formes. 

Le  precede  du  moulage  est  applicable  aux  objets  de  toutes  les  formes;  la  seule 
restriction  qu’il  y  ait  a  ce  principe,  c’est  qu’il  est  necessaire  que  la  piece  moulee 
puisse  facilement  sortir  de  son  moule,  et,  comme  les  monies  peuvent  6tre  divises 
en  plusieurs  parties  independantes  les  unes  des  autres,  le  champ  d’action  du 
mouleur  se  trouve  dtre  largement  etendu  par  suite  de  cette  facilite;  il  peut  etablir 
des  pieces  de  profils  tres  compliques  et,  en  definitive,  il  est  tres  peu  de  formes 
qui  ne  puissent  pas  6tre  obtenues  par  ce  precede  de  faconnage. 

Ce  que  nous  venons  dire  du  moulage  s’applique  au  coulage,  dont  nous  allons 
avoir  bientot  a  nous  occuper;  le  coulage  n’est  d’ailleurs  qu’un  veritable  moulage 
dans  lequel  on  emploie  la  matiere  a  I’etat  liquide  au  lieu  de  I’employer  a  I’etat 
pateux. 

Mais  c’est  bien  rarement  I’impossibilite  ou  la  trop  grande  difficulte  de  sortir 
une  piece  du  moule  ou  de  pouvoir  I’executer  sur  le  tour  qui  interdit  au  mode- 
leur,  —  I’artiste  qui  etablit  les  modeles,  —  d’aborder  certaines  formes.  Comme 
la  porcelaine  entre  en  demi-fusion  au  moment  de  la  cuisson,  on  comprend  que 
lorsque  la  pdte  se  trouve  etre  dans  un  etat  de  ramollissement  complet,  les  pieces 
dont  les  formes  ne  sont  plus  sufflsamment  equilibrees,  sufflsamment  assises, 
soient  sujettes  a  s’affaisser;  mais,  outre  ces  deformations  accidentelles  et  qui 
peuvent  etre  evitees,  il  y  a  d’autres  deformations  regulieres  pour  ainsi  dire,  et 
que  la  piece  subit  necessairement.  Le  retrait,  e’est-a-dire  cette  diminution  dans 
toutes  les  dimensions  de  la  piece  qu’elle  eprouve  pendant  la  cuisson,  venant  se 
combiner  avec  I’affaissement  qui  se  produit  sur  la  hauteur,  il  en  results  une 
deformation  qui  peut  etre  sans  inconvenient,  si  elle  a  ete  prevue  lors  de  la  com¬ 
position  du  modele. 

Pour  epuiser  ia  question  qui  doit  d’ailleurs  etre  tres  sommairement  traitee 
a  cette  place,  nous  ajouterons  que  le  commencement  de  fusion  qu’eprouvent  les 
pieces  au  cours  de  la  cuisson  oblige  le  porcelainier  a  prendre  certaines  precau¬ 
tions  :  comme  de  tenir  plus  epaisses  et  plus  solides  les  parties  qui  supportent  le 
plus  de  poids,  et  meme  de  les  soutenir  par  des  appuis  qui  doivent  Stre  enleves 
apres  la  cuisson. 

Le  coulage  se  fait  au  moyen  de  barbotine,  e’est-a-dire  a  I’aide  d’une  pate 
tres  liquide  que  I’on  projette  dans  un  moule  en  platre  qui,  absorbant  rapidement 
I’eau  de  la  barbotine,  donne  bientdt  a  celle-ci  la  consistance  d’une  pate  ordi¬ 
naire  ;  I’excedant  de  la  barbotine  dont  on  a  rempli  le  moule  est  alors  vide,  et  la 
crofite  qui  se  trouve  adherer  aux  parois  et  en  a  tres  exactement  epouse  les  formes 
se  trouvant  sufflsamment  sechee,  le  demoulage  peut  s’operer  facilement. 
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Ainsi  que  nous  I’avons  deja  dit  dans  notre  introduction,  le  procede  du  coulage 
est  deja  assez  ancien  dans  I’industrie  de  la  porcelaine;  mais  c’est  depuis  une 
vingtaine  d’annees  seulement  qu’il  a  requ,  surtout  a  Sevres,  des  applications 
tres  ingenieuses  et  meme  tres  savantes ;  c’est  par  suite  de  I’emploi  du  coulage 
que  cerlaines  pieces  d’un  faqonnage  tres  difficile  et  que  I’ouvrier  ne  reussissait 
pas  toujours,  malgre  son  habilete  et  les  precautions  qu’il  pouvait  prendre,  ont 
ete  ramenees  aux  conditions  ordinaires  d’une  fabrication  normale  ;  des  grands 
vases,  des  plaques  d’une  dimension  considerable,  sent  aujourd’hui  constamment 
reussis  gr&ce  au  coulage.  C’est  aussi  par  ce  procede  que  Ton  obtient  ces  tasses 
si  minces  auxquelles  on  a  donne  le  nom  caracterisque  de  coquille  d'ceuf. 

A  part  quelques  manufacturiers  qui,  dansleurs  fabriques,  ont  donne  une  cer- 
taine  extension  a  I’emploi  du  coulage,  ce  procede  n’est  guere  utilise,  dans  la  pra¬ 
tique  industrielle  ordinaire,  que  pour  obtenir  certaines  petites  pieces  et  surtout 
certains  appendices,  tels  que  les  anses  auxquelles  il  est  avantageux  de  donner 
une  grande  legerete;  il  faut  dire  quel’emploi  du  coulage  a  un  inconvenient :  les 
pieces  qu’il  donne  ont  partout  la  mfime  epaisseur,  et,  comme  nous  venons  de 
le  voir,  il  est  necessaire  que  certaines  parties  des  pieces  soient  tenues  plus 
solides,  en  vue  de  la  cuisson;  afin  de  pallier  ce  defaut  assez  grave,  au  point  de 
vue  pratique,  un  fabricant  a  propose,  il  y  a  quelques  annees,  de  calibrer  les 
pieces  coulees.  Nous  donnerons  quelques  details  a  ce  sujet. 

Les  pieces  sont  terminees  par  les  operations  du  finissage,  du  reparage  et  du 
garnissage  que  nous  decrirons  en  leur  lieu;  disons  seulement,  des  a  present,  que 
le  reparage  consiste  a  enlever  les  coutures  produites  sur  la  piece  par  la  reunion 
des  diverses  parties  du  moule,  etc. ;  les  appendices  monies  a  part,  tels  que  anses, 
bees,  etc.,  sont  mis  en  place  par  les  garnisseuses  qui  en  operent  le  collage  avec 
un  pen  de  barbotine. 


Telles  etaient,  il  n’y  a  pas  longtemps,  les  divers  modes  de  faqonnages 
employes  dans  la  fabrication  de  la  porcelaine,  mais  depuis  quelques  annees,  un 
nouveau  procede  est  venu  s’ajouter  aux  precedes  que  nous  venons  de  decrire, 
nous  voulonsparler  du  faqonnage  mecanique  a  I’aide  d’outils  speciaux. 

Le  faqonnage  mecanique  donne  surtout  de  bons  resultats  lorsqu’on  I’applique 
ala  confection  des  assiettes  et  de  la  platerie  ronde;  cependantil  existe  des  ma¬ 
chines  qui  produisent  des  plats  ovales  dans  d’assez  bonnes  conditions,  nean- 
moins,  avant  qu’elles  donnent  des  resultats  absolument  satisfaisants,  ilest  neces¬ 
saire  que  ces  outils-machines  reqoivent  encore  quelques  perfectionnements  sur 
la  voie  desquels  on  est  deja  d’ailleurs. 

Comme  nous  venons  de  le  faire  pour  la  machine  a  faqonner  les  plats  ovales, 
nous  nous  bornerons  a  mentionner  les  machines  a  marcher  et  a  battre  les  pAtes, 
la  premiere  est  surtout  employee  et  donne  d’excellents  resultats,  superieurs  a 
ceux  donnes  par  le  travail  de  I’ouvrier. 

Pour  arriver  a  fabriquer  les  assiettes  mecaniquement,  il  a  fallu  changer  radi- 
calement  les  anciens  precedes ;  autrefois,  I’assiette  etait  ebauchee,  puis  tour- 
nasee,  le  moulage  n’intervenait  que  pour  donner  la  forme  de  I’interieur  du 
creux  :  pour  le  faqonnage  mecanique,  un  simple  moulage  a  la  croRte  suffit. 
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Dans  le  systeme  aujourd’hui  adopte  a  pen  pres  partout,  une  serie  de 
quatre  machines  est  necessaire  pour  le  faqonnage  des  assiettes;  la  premiere 
machine  confectionne  la  crohte,  c’est-a-dire  la  mince  couche  de  p4te,  ou  si 
Ton  veut  la  feuille  qui,  placee  sur  le  noyau  ou  relief  que  porte  la  tete  de  la 
seconde  machine,  regoit  de  I’ouvrier  un  coup  d’eponge  qui  lui  fait  exactement 
epouser  les  formes  et  les  profils  du  noyau ;  la  crohte,  apres  avoir  subi  cette  fa^on, 
est  ensuite  calibree  par  la  troisieme  machine  qui,  au  moyen  d’un  outil  en  fer 
qui  presentantle  profil  a  obtenir,  donne  la  forme  de  la  partie  exterieure  de  I’as- 
siette,  et,  s’il  y  a  lieu,  complete  et  meme  rectifie  le  moulage. 

La  quatrieme  machine,  necessaire  au  fagonnage  mecanique  des  assiettes,  est 
le  tour  &  bord,  a  I’aide  duquel  I’ouvrier  arrondit  et  amincit  legerement  le  bord 
de  I’assiette;  apres  cette  operation  I’assiette  setrouve  terminee. 

Au  point  de  vue  de  la  perfection  du  fagonnage,  la  confection  mecanique  donne 
desresultats  superieurs  a  ceux  du  travail  manuel;  les  assiettes  obtenues  par  les 
moyens  mecaniques  sent  plus  rdgulieres,  mieux  formees,  et  presentent  moins 
de  defauts  que  cellos  executees  par  les  anciens  precedes ;  elles  ne  donnent,  apres 
la  cuisson,  que  des  inferieurs  ou  des  rebuts  relativement  peu  nombreux;  il  y  a 
la,  pour  le  fabricant,  une  economie  considerable  qui,  jointe  a  celle  faite  sur  la 
main-d’oeuvre,  contribue  a  rendre  le  fagonnage  mecanique  tres  avantageux. 

Lorsque  les  pieces  sent  terminees,  on  les  place  dans  la  partie  superieure  du 
four  —  le  globe  —  ou  la  chaleur  est  moins  intense ;  la,  elles  sent  soumises  a  un 
commencement  de  cuisson  —  le  degourdi  —  qui  est  indispensable  pour  qu’elles 
n’eprouvent  aucun  accident  lorsqu’on  les  plonge  dans  la  cuve  d’email  pour 
I’opdration  de  la  mise  en  couverte. 


La  mise  en  couverte  est  une  operation  tres  simple  qui  demande  cependant 
beaucoup  d’habilete  de  la  part  de  I’ouvrier  qui  la  pratique  et  auquel  on  donne 
le  nom  d’emailleur.  Void  en  quoi  cette  operation  consiste  : 

Les  elements  solides  de  la  couverte  ayant  ete  soigneusement  delayes  dans 
une  cuve  en  bois,  avec  la  quantite  d’eau  necessaire,  I’ouvrier  plonge  dans  la 
cuve  la  piece  et  Ten  retire  rapidement.  La  piece  degourdie  est  demeuree  poreuse, 
ses  parois  absorbent  done  tres  vitd  I’eau  de  la  couverte,  dont  la  partie  vitres- 
cible  se  trouve  ainsi  fixee  sur  les  parois. 

11  est  bon  de  remarquer  que  cette  operation  demande,  pour  6tre  Men  reussie, 
a  fetre  faite  avec  le  plus  grand  soin  et  une  extreme  proprete;  au  reste,  dans 
toutes  les  operations  qui  constituent  la  fabrication  de  la  porcelaine,  le  soin  et  la 
proprete  ne  sauraient  6tre  trop  recommandes;  car  il  est  de  la  plus  grande  im¬ 
portance  qu’aucune  impurete,  aucune  matiere  dtrangere,  en  si  petite  quantite 
qu’elle  soit,  ne  s’introduise  ni  dans  la  ptlte,  ni  dans  la  couverte. 

Il  est  egalement  tres  important  qu’aucune  parcelle  d’un  oxyde  colorant,  et 
specialement  d’oxyde  de  fer,  ne  se  mSle  a  la  ptlte,  oil  il  produirait  une  tache,  e’est 
pourquoi  on  evite  autant  que  possible  I’emploi  des  instruments  de  fer ;  I’usage 
doit  en  etre  absolument  interdit  lorsqu’il  s’agit  de  travailler  des  pdtes  a  I’etat 
humide, 
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D’ailleurs,  les  necessites  que  nous  venons  d’indiquer  sont  encore  le  resultat 
de  cede  condition  sine  qua.  non  de  toute  fabrication  convenable ;  I’homogeneite 
aussi  parfaite  que  possible  de  la  pAte.  Pour  mieux  nous  faire  comprendre,  nous 
aurons  recours  a  un  example  :  La  presence  d’une  petite  quantite  d’oxyde  de  fer 
dans  une  pate  n’a  point  d’inconvenients  tres  serieux,  mais  c’est  a  la  condition 
que  cet  oxyde  de  fer  y  soil  repandu  a  I’etat  de  division  extreme ;  il  faut,  en 
d’autres  termes,  que  la  presence  de  I’oxyde  ne  puisse  pas  nuire  a  I’homogeneite 
de  la  pAte,  et  que  toutes  les  parties  de  celte  pAte  contiennent  une  egale  propor¬ 
tion  d’oxyde.  Si,  au  contraire,  la  petite  quantite  d’oxyde  qui  s’est  introduite  dans 
la  pAte  est  toute  reunie  au  meme  endroit,  la  pAte  manque  alors  d’homogeneite 
et  il  se  produit  une  tache,  ce  qui,  on  le  comprend,  n’aurait  pas  eu  lieu  si  I’ho- 
mogeneite  avait  ete  absolument  conservee. 

II 

3«  La  cuisson  et  les  operations  accessoires  de  I’encastage,  de  I’enfournement 
et  du  defournement. 

Les  pieces,  lorsqu’elles  ont  ete  emaillees,  sont  prAtes  a  recevoir  la  cuisson ;  cette 
operation  est  precedee  et  suivie  de  deux  autres  operations,  I’enfournement  et  le 
defournement.  Avant  de  parler  de  la  cuisson,  nous  aliens  dire  quelques  mots  du 
four  oil  elle  a  lieu. 

Le  four  generalement  employe  pour  cuire  la  porcelaine  est  construit  sur  un 
plan  circulaire ;  il  est  a  cheminee  centrale  et  a  axe  vertical,  il  a  deux  labora- 
toires  superposes :  le  laboratoire  inferieur,  qui  forme  en  quelque  sorte  le  rez-de- 
chaussee  de  I’edifice,  est  la  partie  qui  reqoit  le  plus  de  calorique,  car  c’est  dans 
cette  partie  du  four  que  s’ouvrent  les  benches  de  chaleur  des  fourneaux  6u 
alandiers  places  sur  la  circonference  exterieure  et  en  partie  en  dehors.  Dans  ces 
alandiers  on  brule  soit  du  bois,  soit  du  charbon,  auquel  on  mele  souvent  dans 
de  tres  fortes  proportions  un  produit  artificiel :  la  briquette.  C’est  done  dans  le 
laboratoire  inferieur  qu’a  lieu  la  veritable  cuisson  de  la  porcelaine,  qui  demande 
un  developpement  de  chaleur  considerable.  Le  commencement  de  cuisson, 
appele  degourdi,  qu’il  est  necessaire  de  donneraux  pieces  avant  la  mise  en  cou- 
verte,  a  lieu,  comme  nous  I’avons  dit,  dans  le  laboratoire  superieur  auquel  on  a 
donne  le  nom  de  globe  et  qui  forme  le  premier  etage  du  four. 

L’operalion  de  I’enfournement  presente  quelques  complications  :  avant  d’etre 
porlees  au  four,  les  pieces  sont  mises  dans  des  etuis  de  terre  refractaire,  nom- 
mees  en  fabrication  Gazettes,  et  qui  sont  destinees  ales  preserver  soit  de  I’exces 
de  la  chaleur,  soit  surtout  des  petites  parcelles  de  carbone  enflammees  qui  se 
trouvent  emportees  avec  les  produits  de  la  combustion,  et  qui,  en  tombant  sur 
I’email  des  pieces,  y  produiraient  de  petites  taches.  En  resume,  les  cazettes  ont 
pour  fonctions  de  protAger  les  pieces  et  de  I’exces  de  chaleur,  et  de  Taction 
directe  de  la  flamme,  et  de  la  chute  de  toutes  sortes  de  petits  corps  etrangers. 

Les  cazettes  contenant  les  pieces  sont  portees  au  four,  ou  elles  sont  placees 
les  unes  sur  les  autres,  en  piles  qui  doivent  etre  montees  tres  droites;  les 
cazettes  sont  lutees  entre  elles  a  Taide  d’une  pAte  speciale,  L'amenagement  de 
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Gazettes  dans  le  four  demande  une  experience  speciale  du  chef  de  four  charge 
de  diriger  les  ouvriers  qui  I’executent. 

Le  defournement  se  fait  de  la  maniere  la  plus  simple,  et  il  serait  m6me  super¬ 
flu  de  decrire  une  telle  operation. 

Si  Ton  examine  la  transformation  que  la  porcelaine  suhit  au  four  par  la 
cuisson,  on  s’aperqoit  que  cette  transformation  n’est  autre  chose  que  le  dernier 
terme  d’une  serie  de  changements  d’etat,  qui  tous  concourent  au  m6me  but : 
I’homogeneite  absolue,  la  cohesion  parfaite. 

Au  debut  des  operations  nous  trouvons  des  matieres  desagregees ,  sans 
cohesion  entre  elles,  ne  possedant  pas  ou  possedant  a  un  faible  degrd  cette  pro- 
priete  :  la  plasticite  que  nous  voyons  si  developpee  dans  certaines  argiles,  ces 
matieres  premieres  ayant  ete  broyees  sdparement,  puis  melangees,  puis  enfin 
finement  porphyrisees  ferment  des  pates  deja  homogenes.  Cette  qualite  est 
encore  augmentee  par  le  pourrissage,  le  marchage  et  le  battage,  mais  c’est  par 
la  cuisson  qu’elle  atteint  son  maximum;  la  porcelaine  subissant  une  demi- 
fusion,  la  p4te  presente  pre'sque  autant  de  cohesion  que  celle  du  verre,  et  il  n’y 
apasde  produit  ceramique  qui  offre  plus  d’homogeneite  dans  sa  texture. 


4°  Enfin  la  decoration  qui  comprend  la  peinture,  la  dorure,  etc. 

Bien  que  les  pieces  de  porcelaine  puissent  recevoir  quelques  ornements  pen¬ 
dant  leur  faqonnage,  tels  que  certaines  moulures,  certains  feuillages  ou  mSnie 
des  tStes  humaines  ou  de  divers  animaux,  bien  que  ce  soit  bien  evidemment  la 
des  elements  decoratifs,  on  reserve  I’appellation  de  decoration  aux  diverses  ope¬ 
rations  qui  ont  pour  but  I’application  d’un  decor  peint  ou  dore  sur  la  por¬ 
celaine. 

La  decoration  peinte  de  la  porcelaine  se  fait  ndcessairement  4  I’aide  de  cou- 
leurs  dites  vitrifiables,  lesquelles  adherent  par  Taction  de  la  chaleur  a  la  surface 
de  Temail  ou  memo,  dans  la  peinture  au  grand  feu,  sent  placees  directement 
sur  la  porcelaine  et  sous  Temail. 

La  decoration  peinte  pent  se  faire,  sur  la  porcelaine,  a  Taide  de  trois  sortes 
de  couleurs  :  1°  les  couleurs  dites  de  grand  feu,  qui  s’appliquent  sur  la  piece 
sirnplenient  ddgourdie;  en  Chine  les  couleurs  au  grand  feu  sent  meme  poshes 
sur  la  porcelaine  crue,  dans  les  deux  cas  la  couverte  vient  s’etendre  sur  les  pein- 
tures;  2"  les  couleurs  dites  de  moufle,  qui  s’appliquent  sur  la  couverte,  et  y 
sent  fixees  par  leur  passage  au  moufle  ou  elles  subissent  une  cuisson  a  un  feu 
leger  si  on  le  compare  au  feu  du  four.  Dans  la  peinture  au  feu  de  moufle,  la 
substance  colorante  qui  est  toujours  un  oxyde  metallique,  est  libre  dans  le  fon¬ 
dant  qui  lui  sert  de  vehicule;  3"  la  matiere  colorante  pent  aussi  se  trouver  avec 
le  fondant  a  Tetat  de  composition  chimique,  on  a  alors  affaire  a  un  silicate  cal- 
caire,  ou  si  Ton  veut  a  un  veritable  email.  Les  artistes  chinois  se  servent  le  plus 
generalement  do  ce  genre  de  couleurs. 

La  temperature  du  four  a  porcelaine  est  tellement  violente  que  presque  tous 
les  oxydes  metalliques  se  volatilisent  avant  ou  au  moment  oh  la  pate  entre  en 
fusion.  C’est  cette  circonstance  qui  explique  comment  la  palette  de  la  decoration 
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au  grand  feu  et  sous  couverte  est  encore  si  pauvre;  cependant  les  quelquestons 
qu’elle  possede  sent  d’une  tonalite  elegante,  et  en  somme  elle  presente,  pour  un 
artiste  habile,  des  ressources  suffisantes. 

Ce  qui  fait  le  grand  attrait  de  la  decoration  au  grand  feu,  c’est  que  les  cou- 
leurs  penetrent  dans  la  pate  et  font  corps  avec  elle,  la  glaqure  qui  vient  les 
recouvrir  ajoute  encore  a  I’harmonie  de  I’ensemble. 

Devant  une  piece  de  porcelaine  decoree  au  grand  feu,  I’esprit  et  I’oeil  sent 
egalement  satisfaits;  I’homogeneite,  nous  demandons  pardon  au  lecteur  de  nous 
servirde  ce  mot  que  nous  avons  si  souvent  repete,  I’homogeneite  de  la  piece  est 
parfaite,  la  decoration  peinte  n’est  pas,  en  quelque  sorte.un  hors-d’oeuvre  super¬ 
pose  ou  juxtapose;  elle  fait  corps  avec  la  piece  et  I’esprit  ne  peut  supposerqu’on 
Ten  puisse  separer. 

Dans  la  decoration  au  feu  de  moufle,  au  contraire,  la  decoration  peinte  n’a  pas 
penetre  dans  la  couverte,  elle  ne  fait  pas  corps  avec  la  piece,  I’oeil  et  I’esprit  ne 
sent  plus  satisfaits,  parce  que  la  preoccupation  d’homogeneite,  qui  a  constam- 
ment  guide  le  porcelainier,  a  tout  k  coup  ete  abandonnee  par  lui. 

Le  systeme  decoratif  des  Chinois  se  rapproche  quelque  peu,  au  point  de  vue 
du  resultat  ou  de  I’aspect,  de  la  methodede  la  peinture  au  grand  feu,  la  couverte 
des  Chinois  etant  sensiblement  plus  fusible  que  la  n6tre,  leurs  couleurs  s’y  incor- 
porent  davantage,  et  comme,  d’ailleurs,  elles  glacent  presque  autant  que  I’email, 
I’oeil  n’est  pas  afflige,  comme  dans  notre  peinture  au  feu  de  moufle,  par  ces  parties 
ternes  ou  mates,  qui  contrastent  si  peniblement  avec  le  brillant  de  la  glaqure. 

Nous  arreterons  id  ce  coup  d’ceil  general  sur  la  technologie  de  la  porcelaine; 
evidemment  nous  aurons  a  rcpeter,  a  diverses  places,  tout  ce  que  nous  venons 
de  dire,  mals  les  details  de  toutes  sortes,  dans  lesquels  nous  allons  entrer,  ne 
permettront  pas  toujours  au  lecteur  d’envisager  I’ensemble  des  operations. 
Nous  avons  cru  qu’il  etait  bon  de  lui  presenter  tout  d’abord  cet  ensemble; 
si  nous  nous  sommes  suflisamment  fait  comprendre,  le  lecteur  se  rend  compte 
malntenant  de  la  liaison  qui  unit  entre  elles  les  diverses  pratiques  de  la  techno¬ 
logie  speciale  de  la  porcelaine;  si  le  resume  que  nous  venons  de  lui  offrir  reste 
bien  present  a  son  esprit,  il  lui  sera  desormais  facile  de  rattacher  chaque  detail 
qui  se  presentera  a  lui  aux  donnees  generales  dont  nous  venons  de  lui  faire 
I’exposition  sommaire. 


LIVRE  QUATRIEME 

ETUDE  TEGHNOLOGIQUE  DES  MATIERES  PREMIERES 


CHAPITRE  I 

LES  CARRIERES  ET  LEUR  MODE  d’eXPLOITATION 


I.  —  On  manque  de  details  circonstancids  et  prSeis  sur  I’exploitation  des  carriferes  de  kaolin  et 
de  pergmatite.  —  Les  donnSes  statistiques  font  ^galement  d^faut.  —  Nombre  de  ces  carriferes 
en  1846 ;  chiffres  des  ouvriers  qui  y  travaillaient  alors. 

II.  —  Les  carriferes  de  Saint-Yrieix,  de  Marcognac,  de  Coussac-Bonneval,  etc.  —  La  maison  de 
M"'  Barnet.  —  Analyse  des  kaolins  de  Marcognac.  —  Physionomie  des  carriferes  du  groupe  arS- 
dien.  —  Exploitation  des  pegmatites.  —  Leur  triage  sommaire.  —  Les  trois  sortes  principales  de 
kaolin  :  I’argileux,  le  sableux,  le  caiUouteux.  —  Leurs  caractferes  distinctifs.  —  Exploitation  du 
kaolin ;  premier  nettoyage  sur  le  sol  de  la  carriSre ;  deuxifeme  triage  ou  dpluehage  dans  des 
ateliers  sp^ciaux.  —  Travail  des  terrassiers ;  comment  ils  le  conduisent.  —  Le  lavage  ;  dMayage 
et  dScantage.  — Difficult^  particulifere  au  ddlayage;  manifere  d’yremddier;  les  cuves  k  decanter. 
—  Ressuyage  des  barbotines ;  I’^cailloir^  le  sfichoir.  —  Lavage  des  kaolins  k  grande  eau  (m6- 
thode  anglaise).  —  Kaolin  amphibolique ;  kaolin  ferrugineux.  —  Caractkres  et  partioularitfi  dans 
I’exploitation  de  quelques  kaolins ;  kaolin  des  Pieux  (Manche) ;  kaolins  du  Comouailles  et  du 
Devonshire ;  kaolins  de  Tretto. 

III.  —  Kaolin  chinois;  mode  d’exploitation ;  le  d^cantage  ddcrit  par  le  Pfere  d’Entrecolles. —  Los 
kaolins  japonais ;  comme  les  kaolins  chinois,  ils  paraissent  6tre  en  gfindral  caiUouteux. 


I 

Nous  aurions  voulu  offrir  a  nos  lecteurs,  dans  ce  chapitre,  une  serie  bien 
complete  de  details  sur  les  conditions  dans  lesquelles  se  fait  I’exploitation  des 
raatieres  premieres  destinees  a  la  fabrication  de  la  porcelaine,  dans  les  dififerents 
pays  qui  possedent  des  carrieres  de  kaolin  ou  de  pegmatite,  malheureusement, 
les  ouvrages  speciaux  :  traitds  de  ceramique,  dictionnaires  technologiques,  etc., 
se  sent  fort  peu  occupes  des  carrieres  de  kaolin ;  au  point  de  vue  de  leur  exploi¬ 
tation  ,  I’indifiference  sur  ce  point  a  ete  poussee  si  loin  qu’il  ne  nous  est  meme 
pas  possible  d’etablir,  pour  la  France,  la  statlstique  des  carrieres  de  kaolin,  le 
document  le  plus  recent  que  nous  ayons  trouve  sur  la  question  remonte  deja 
a  1846;  a  celte  epoque,  les  kaolins,  ainsi  que  les  argiles  fines  et  refractaires, 
etaient  extraits  dans  257  carrieres,  dont  HO  dtaient  souterraines  et  153  k  del 
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ouvert;  1,646  ouvriers  etaient  employes  a  cette  exploitation,  Selon  M.  Legovt 
ancien  directeur  de  la  statistique  generale  au  ministere  de  I’agriculture  et  du 
commerce,  qui  a  ecrit,  en  1882,  un  travail  sur  les  carrieres  en  general,  les 
resultats  donnes  par  le  releve  de  1846  devraient  6tre  aujourd’hui  triples  pour 
approcher  de  la  verite ;  cependant  il  est  permis  de  croire  que  les  carrieres  de 
kaolins  ne  se  sont  pas  accrues  dans  une  telle  proportion.  Nous  ajouterons  qu'il 
est  vraiment  regrettable  que  I’administration  des  mines  omette,  depuis  1846,  de 
faire  figurer  les  carrieres  dans  ses  comptes  rendus  triennaux  de  I’exploitation 
des  richesses  du  sous-sol. 

Les  renseignements  relatifs  aux  precedes  d’extraction,  aux  habitudes  particu- 
lieres  a  tel  ou  tel  centre  sont  egalement  fort  rares;  les  kaolins,  les  pegmatites,  etc., 
ont  ete  I’objet  de  remarquables  travaux  scientifiques  dont  nous  avons  deja  parle, 
mais  les  auteurs  qui  s’en  sont  occupes  ont  trop  souvent  neglige  la  question  tech- 
nologique.  A  I’heure  actuelle  ou  la  production  porcelainiere  de  la  France  parait 
etre  menacee,  dans  une  certaine  mesure,  par  d’autres  produits  qui  peuvent  dtre 
livres  aux  consommateurs  a  des  prix  plus  avantageux,  le  porcelainier  se  trouve 
place  dans  I’obligation  de  realiser  des  economies  sur  toutes  les  operations  dont 
1’ ensemble  constitue  la  pratique  de  son  Industrie ;  I’extraction  des  matieres  pre¬ 
mieres  est  certainement  bien  loin  d’etre  la  plus  cohteuse  de  ces  operations,  mais 
il  est  indubitable  que,  chez  nous  du  moins,  elle  pourrait  se  faire  a  moins  de 
frais.  On  comprend  des  lors  combien  il  serait  utile  de  grouper  ici  un  ensemble 
de  donnees  precises  sur  les  differents  modes  d’exploitation  en  usage  dans  les 
divers  centres  de  production  kaolinlque. 

Quoiqu’il  en  soit,  nous  allons  donner  a  nos  lecteurs  les  quelques  delails  que 
nous  avons  pu  reunir. 

L’extraction  des  kaolins  et  des  pegmatites,  qui  se  trouvent  souvent  dans  les 
mdmes  carrieres,  se  fait  d’une  maniere  extr&mement  simple  et  en  quelque  sorte 
primitive;  dans  quelques  localites  etrangeres  a  la  France,  des  galeries  sont 
creusees,  puis  boisees  pour  I’exploitation  des  gites  kaoliniferes ;  mais,  chez  nous, 
ce  travail  se  fait  toujours  a  tallle  ouverte.  A  Saint-Yrieix,  le  kaolin  vient  parfois 
afflcurer  a  la  surface  du  sol ;  en  tons  cas,  les  premieres  couches  n’y  sont  jamais 
a  une  grande  profondeur,  les  deblais  a  effectuer  pour  exploiter  a  ciel  ouvert  sont 
done  peu  considerables. 


II 

Les  carrieres  de  Saint-Yrieix  (t),  de  Marcognac  (2),  a  cinq  kilometres  de  cette 

(t)  On  se  rappelle  que  le  gitede  Saint-Yrieix  a  ddeouvert  par  la  femme  du  chirurgien  Darnet. 
«  La  petite  maison  qn’elle  habitait  existe  encore  ,  nous  apprend  M.  de  Luynes  dans  un  travail 
que  nous  aurons  encore  ti  citer.  Dans  une  excursion  faite  en  1875  avec  MM.  Adrien  Duboucli4  et 
Paul  Gasnault,  M.  Denuelle,  maire  de  Saint-Yrieix ,  nous  montra,  dans  la  jolie  vallde  qui  horde  la 
route  de  Saint-Yrieix  aux  carriferes  de  kaolin,  cette  modeste  habitation  qui  rappelle  I’origine  de  la 
fortune  de  ce  pays.  Il  serait  k  desirer  que  le  ddpartement  en  fit  I’acquisition  et  qu’une  plaque 
commemorative  rappelat  les  noms  des  auteurs  de  la  decouverte.  Ce  serait  un  hommage  rendu  aux 
travailleurs  les  plus  modestes  comme  les  plus  illustres  et  un  honneur  pour  le  pays.  » 

(2)  D’aprfes  les  analyses  faites  au  laboratoire  de  Sbvres,  les  kaolins  argileux  et  caillouteux  de 
Marcognac  sont  ainsi  composes  : 
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localite,  de  Coussac-Bonneval,  celles  du  Chalard,  a  12  et  a  8  kilometres  de  la 
menie  ville,  —  celles  du  Chalard  sont  aujourd’hui  a  peupres  completement  epui- 
g^es,  —  presentent  toute  le  m6me  aspect ;  ce  sont  des  excavations  a  ciel  ouverl 
plus  ou  moins  etendues,  plus  ou  moins  profondes ;  les  terrassiers  suivent  le  filon 
kaolinique;  ils  sont  places  sous  la  direction  d’un  chef  de  carriere,  ne  dans  le 
pays,  entre  fort  jeune  dans  un  metier  que  son  pere  et  m6me  parfois  son  grand- 
pere  ont  exerce  avant  lui;  a  defaut  de  donnees  scienlifiques  bien  precises,  ces 
hommes  modestes  ont  au  moins  une  tres  grande  experience;  connaissant  1’ exploi¬ 
tation  des  carrieres  dans  leurs  moindres  details,  ils  suffisent  a  leur  mission  et 
rendent  de  serieux  services.  Quelques  maisons  de  Limoges  se  sont  attachees  un 
iugenieur  qui  fait  de  frequents  voyages  a  Saint-Yrieix  et  surveille  Texploitation. 

Les  deblais  rejetes  hors  de  la  carriere  sont  amonceles  aux  alentours ;  il  arrive 
quelquefois  que  ces  deblais  doivent  etre  deplaces  pour  poursuivre  I’exploitation 
d’un  filon  prenant  une  direction  imprevue;  dans  I’ancienne  carriere  Robert,  ou 
fut  decouvert  le  premier  kaolin  du  Limousin  et  appartenant  aujourd’hui  a  la 
maison  Pouyat,  nous  avons  vu  deblayer  de  vieilles  excavations,  comblees  depuis 
longtemps,  et  trouver  une  importante  veine  du  plus  beau  kaolin  a  un  metre  en¬ 
viron  de  I’ancien  fonds  de  carriere. 

Lorsque  Ton  visite  pour  la  premiere  fois  les  carrieres  du  Limousin ,  on  est 
frappe  de  leur  physionomie  pittoresque :  elles  s’ouvrent  dans  des  vieux  bois  de 
chAtaigniers  ou  de  vastes  bruyeres  parsemees  de  bouleaux ,  les  deblais  amonceles 
en  tas  affectant  la  forme  conique  d’enormes  tumulus  se  couvrent  rapidement 
d’une  luxuriante  vegetation  de  genets  et  d’arbrisseaux,  dont  le  vert  vigoureux  est 
encore  avive  qa  et  la  par  le  contraste  que  ferment  les  taches  blanchAtres  des  debris 
de  kaolin.  Des  jeunes  filles,  des  femmes,  des  enfants  portant  sur  leur  tete  une 
sorte  de  petit  baquet  ou  d’auge  en  bois,  charge  de  kaolin,  gravissent  lentement 
les  escaliers  primitifs  qui  conduisent  du  sol  de  fond  de  la  carriere  jusqu’au 
niveau  des  terrains  exterieurs ;  de  petltes  voies  ferrees  sur  lesquelles  circulent 
des  wagonnets,  tires  par  de  forts  chevaux,  ajoutent,  depuis  une  dizaine  d’annees 
environ,  quelque  chose  d’industriel  a  cet  ensemble  d’un  aspect  autrefois  pure- 
ment  rural. 

Le  dessin  ci-dessous  (fig.  4)  aidera  a  comprendre  cette  courte  description  : 

On  salt  que  dans  les  carrieres  du  Limousin  on  trouve  la  pegmatite  a  c6te  des 


Silice.  . 
Alumine 

Potasse. 

Magn^sie 
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Les  analyses  que  nous  avons  donnees  dans  un  chapitre  pr&fident  ont  faites  sur  Us>rgiles 
retirees  du  kaolin  par  d4eantage,  tandis  que  celles-ci  sont  faites  sur  des  kaolins  en  I’etat  oil  ils  sont 
lorsqu’ils  sortent  de  la  carriere. 


Kaolin  Kaolin 


122  ENCYCLOPfiDIE  CHIMIftUE 

diverses  varietes  de  kaolin  (1) ;  elle  est  rarement  en  couches  bien  caractcrisees  et 
forme  ordinairement  des  masses  qui  se  penetrent  et  s’entrelacent  pour  ainsi  dire 
alternant  avec  des  gneiss  et  les  traversant  parfois  en  filons  plus  ou  moins  impor- 
tants.  Les'  pegmatites  et  les  kaolins  qui  contiennent  le  plus  de  quartz  se  trouvent 
ordinairement  pres  de  la  surface  du  sol,  et  ces  substances  sont  d’autant  plus 
pures  que  Ton  parvient  a  une  plus  grande  profondeur. 


A  terres  de  deblais. 
degree. 

C  petit  escalier  pour  monter  le  kaolin. 

D  voie  k  rails  pour  I’enlevement  des  deblais. 


Les  pegmatites  sont  exploitees  a  I’aide  du  marteau,  du  ciseau,  du  pic  et  m6me 
de  lapioche.  La  roche  ayant  subi  un  commencement  de  desegregation,  il  n’est 
jamais  necessaire  d’employer  la  mine.  Sur  le  sol  mfeme  de  la  carriere,  I’ouvrier 
enleve  d’un  seul  coup  les  parties  des  fragments  de  pegmatite  qui  presentent  une 
coloration  ferrugineuse  tres  accusee  ou  qui  contiennent  des  parceUes  de  mica 
en  trop  grande  abondance.  Les  morceaux  de  roches  presqu’exclusivement  com¬ 
poses  de  quartz  sont  egalement  rejetes  afin  de  ne  pas  troubler  la  proportion  des 

(1)  Les  carriferes  du  Limousin  renferment  parfois  une  grande  varidtd  d’espfeces  mindrales ;  c’est 
ainsi  que  Ton  y  rencontre  des  grenats,  des  dmeraudes,  etc.  En  1825,  on  a  trouvd ,  dans  une  car- 
rifere  des  environs  de  Saint-Yrieix,  une  masse  considerable  de  marbre  Wane. 
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diverses  matieres  A  I’aide  desquelles  les  pAtes  sont  constitudes,  Les  anciens  fa- 
bricants  de  pAte  avaient  pour  regie  que  les  pegmatites  ne  devaient  contenir,  en 
feldspath,  que  le  quart  ou  au  plus  le  tiers  de  leur  poids  total.  Les  pegmatites 
sont  generalement  cassees,  dans  la  carriere  mdme,  en  fragments  qui  presentent 
une  grosseur  a  peu  pres  egale  a  celles  des  cailloux  destines  a  I’empierrement  de 
nos  routes.  D’autre  fois  cette  operation  s’effectue  au  moulin  mSme  oii  les  peg¬ 
matites  sont  broyees. 

On  distingue  a  Saint-Yrieix  trois  sortes  principales  de  kaolins  :  le  caillouteux,  le 
sableux  et  I'argileux  (1).  A  premiere  vue  et  surtout  au  toucher  il  est  facile  de  le 
reconnaitre;  le  kaolin  argileux  plus  riche  en  alumine  donne,  lorsqu’on  I’ecrase 
sous  les  doigts,  une  sensation  d’onctuosite  savonneuse ,  c’est  comme  on  I’a  pres- 
senti  deja  le  plus  plastique  des  kaolins ;  les  kaolins  sableux  et  caillouteux  sont  au 
contraire  tres  maigres  et  comparativement  peu  plastiques.  Comme  son  nom 
I’indique,  le  kaolin  sableux  se  reduit  facilement,  entre  les  doigts,  en  un  sable 
fin;  quand  au  caillouteux,  il  conserve  plus  ou  moins  quelque  chose  de  I’aspect 
de  la  roche  dont  la  decomposition  lui  a  donne  naissance;;  ce  kaolin  est  pour 
ainsi  dire  le  moins  completement  forme  des  kaolins,  ou  si  Ton  veut  la  moins 
ddcomposee  des  pegmatites.  On  a  remarque  que  le  kaolin  le  plus  argileux  est  tou- 
joursle  moins  refractaire.  Nous  expliquerons  plus  loin  quelles  sont  les  raisons 
qui  font  preferer  le  kaolin  caillouteux  aux  fabricants  jaloux  de  produire  de  la 
belle  porcelaine  (1). 

L’ouvrier  detache  des  mottes  de  kaolin  du  filon,  puis,  lorsqu’il  a  reuni  A  ses 
pieds  un  certain  nombre  de  ces  fragments,  il  abandonne  un  instant  la  pioche  ou 
la  bfiche  qui  lui  a  servi  pour  sa  premiere  operation,  et  a  I’aide  d’un  instrument 
absolument  analogue  au  couperet  de  nos  cuisinieres,  mais  un  peu  plus  grand, 
il  enleve  les  grosses  impuretes  du  kaolin,  c’est-a-dire  les  parties  trop  fortement 
colorees ,  par  I’oxyde  de  fer  ou  de  manganese,  en  noir,  en  vert  ou  en  rouge.  Le 
kaolin  ayant  ainsi  regu,  en  carriere,  un  premier  nettoyage,  des  enfants,  des 
femmes  et  des  jeunes  filles  en  emplissent  leurs  cazettes,  qu’ils  placent  ensuite 
sur  leurs  tetes  pour  les  porter  hors  de  la  carriere,  dans  de  petits  ateliers  speciaux 
ou  des  femmes  enlevent  a  I’aide  d’un  couteau  les  impuretes,  mAme  legeres,  qui 
ddshonorent  encore  le  kaolin. 

(1)  M.  de  Luynes,  dont  on  connait  la  haute  compdtence  pour  tout  ce  qui  conceme  la  cdramique, 
et  qui  a  dtudid  avec  soin  les  carriferes  de  Saint-Yrieix,  distingue  deux  sortes  de  kaolins :  le 
kaolin  argileux,  c’est-k-dire  le  rdsultat  final  de  la  decomposition  de  la  roche,  et  le  kaolin  caillou¬ 
teux,  melange  de  kaolin  argileux  et  de  fragments  plus  ou  moins  gros  de  feldspath  alterd.  C’est  k 
la  partie  superieure  du  terrain  que  la  decomposition  est  le  plus  avaucee,  le  feldspath  interieur  esj 
moins  decompose. 

«  Les  deux  sortes  de  kaolins  sont  toujours  meiangdes.  Le  kaolin  argileux  est  le  plus  ordinaire- 
ment  adossd  au  gneiss,  qui  le  surmonte,  comme  la  peau  du  pore  en  recouvre  la  graisse,  ainsi 
qu’on  le  dit  dans  le  pays ;  il  est  aussi  dissemine  en  veines  dans  le  kaolin  caillouteux,  Au  milieu  de 
ce  dernier  se  trourent  des  filons  de  quartz  par  lesquels  a  du  passer  I'eau  de  ddcomposition  du 
feldspath  avec  les  produits  d’altdration. 

«  On  pent  done,  sur  les  parois  des  carrikres,  suivre  les  progrfes  de  decomposition  au-dessous 
de  la  couche  de  terre  v4getale,  depuis  le  gneiss  et  le  kaolin  argileux  jusqu’aux  parties  plus  pro- 
fondes  qui  prdsentent  la  roche  k  peine  alterde. 

«  Suivant  la  grosseur  et  la  proportion  des  grains  de  feldspath  et  I’dtat  d’agrdgation,  on  distingue 
Is  kaolin  Sacch&roi'de,  Caillouteux  ou  sableux.  » 


124 


ENCYCLOPfiDIE  CHIMIQUE 


Les  ouvrieres  ont  a  leur  portee  une  auge  divisee  en  cases  :  Ic  kaolin  a  eplucher 
se  trouve  dans  une  case,  une  autre  case  est  destinee  a  recevoir  le  kaolin  epluche- 
le  contremaitre,  en  suivant  la  ligne  des  auges,  s’apercoit  sur-le-champ  sil’eplu- 
chage  n’a  pas  ete  fait  avec  assez  de  soin. 

On  comprend  que  cette  derniere  operation  peut  etre  faite  d’une  maniere  plus 
ou  moins  complete.  Lorsque  Ton  veut  obtenir  des  kaolins  relativement  purs,  il 
faut  les  diviser  en  fragments  aussi  reduits  que  possible,  afm  de  faire  disparaltre 
les  impuretes  qui  resteraient  au  milieu  des  morceaux  si  on  les  laissait  trop  gros. 
C’est  a  la  personne  qui  dirige  I’exploitation  a  voir  s'il  y  a  interSt  a  obtenir  des  kao¬ 
lins  plus  purs,  mais  qui  reviennent  un  peu  plus  chers,  puisque  Ton  a  employe  ales 
nettoyer  une  main-d’ oeuvre  plus  considerable.  On  comprend  encore  que  les  kaolins 
necessitent  un  nettoyage  plus  ou  moins  long ;  certaines  sortes  par  exemple  vien- 
nent  de  la  carriere  dans  un  etat  de  purete  a  peu  pres  complet.  Les  ouvrieres  qui 
dpluchent  les  kaolins  en  font  deux  sortes  :  les  morceaux  qui  paraissont  suffisam- 
ment  purs  sont  portes  directement  au  moulin ;  les  autres  sont  souvent  decantes. 
Nous  verrons  tout  a  I’heure  que  la  decantation  n’est  utile  que  dans  certains  cas 
et  seulement  pour  separer  du  kaolin  les  matieres  lourdes.  Nous  ajouterons,  en 
passant,  que  les  kaolins  caillouteux  sont  generalement  les  plus  beaux  et  les  plus 
blancs. 

Les  ouvriers  de  la  carriere  detachent  du  filon  des  fragments  d’une  grosseur 
considerable.  On  cite  un  bloc  de  kaolin  qui  flgura  a  I’Exposition  de  1855;  ce 
bloc,  nous  dit  le  document  oii  nous  trouvons  ce  detail,  ne  pesait  pas  moins  de 
150  kilogrammes  et  fut  detache  do  la  masse  d’un  seul  coup  de  pioche. 


On  salt  que  les  kaolins  sont  enfermes  entre  des  couches  plus  ou  moins 
puissantes  de  gneiss  qui  viennent  les  penetrer.  Ces  gneiss  sont  le  plus  souvent 
rougeatres,  quelquefois  ils  sont  d’une  teinte  gris  cendre,  mais  ils  se  montrent 
toujours  tres  charges  de  parties  ferrugineuses ;  elant  tres  decomposes,  ils  n’ont 
aucune  solidite,  c’est  pourquoi  on  est  oblige  de  les  exploiter  a  tranches  ouverte 
en  enlevant  par  terrassement  les  couches  qui  recouvrent  I’argile  blanche.  II 
arrive  souvent  que  les  carrieres  se  trouvent  inondees.  II  faut  alors  faire  circuler 
les  eaux,  soit  en  ouvrant  de  larges  tranchees,  soit  en  creusant  des  puits  et  en 
perqant  des  galeries  a  la  plus  grande  profondeur  possible. 

Les  ouvriers  terrassiers  conduisent  leur  travail  de  faqon  a  ce  que  la  carriere 
presente,  du  fond  au  niveau  du  sol  naturel,  une  suite  de  gradins  d’une  hauteur 
de  60  a  70  centimetres  environ.  L’avantage  de  cette  disposition  est  que  I’ouvrier 
se  trouve  6tre,  pendant  la  plus  grande  par  tie  de  son  travail,  sur  un  plan 
horizontal,  ce  qui  est  beaucoup  plus  commode  pour  lui  que  si  ses  pieds  se 
mouvaient  sur  un  plan  incline.  II  y  a  quelques  annees  cette  disposition  en 
gradins  avait  encore  une  autre  raison  d’etre :  I’ouvrier  qui  se  trouvait  au  niveau 
le  plus  bas  de  la  carriere  rejetait  les  deblais  sur  le  premier  gradin  d’ou  un  de 
ses  camarades  les  envoyait  a  la  pelle  sur  le  gradin  immediatement  superieur  et 
ainsi  de  suite  jusqu’a  leur  arrives  sur  le  sol  naturel;  mais  depuis  quelques 
annees  on  a  ctabli,  ainsi  que  nous  I’avons  dit,  dans  la  plupart  des  carrieres,  des 
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chemins  de  fer  a  voie  etroite,  grRce  auxquels  les  deblais  sont  enleves  beaucoup 
plus  economiquement  et  plus  rapidement  par  des  wagonnets  que  trainent  des 
chevaux.  On  comprend  que  pour  epuiser  le  fond  il  est  souvent  necessaire  d’elargir 
la  trancbee  qui  se  retrecit  a  mesure  qu’elle  penetre  plus  avant;  cet  elargissement 
devant  naturellement  se  faire  a  partir  du  niveau  du  sol  natural,  lorsque  les 
carrieres  deviennent  profondes,  on  arrive  a  faire  des  travaux  de  terrassements 
considerables. 

Les  marches  des  petits  escaliers  qui  servent  aux  enfants,  femmes,  etc.,  charges 
de  porter  le  kaolin  du  fond  de  la  carriere  a  I’atelier  d’epluchage,  sont  garnies  de 
planches  a  la  partie  verticale  des  marches,  precaution  qui  a  pour  but  d’empScher 
les  manoeuvres  de  glisser  sur  la  terre  le  plus  souvent  abreuvee  d’eau.  On  a  soin, 
en  hiver,  de  recouvrir  avec  la  terre  des  deblais  les  banquettes  ou  gradins  de 
kaolin,  afm  qu’elles  ne  soient  pas  degradees  par  la  gelee  et  que  les  kaolins  se 
detachant  par  fragments  des  banquettes  n’aillent  pas  se  mSler  avec  les  gneiss 
qui  les  accompagnent. 

Des  ingenieurs  ont  propose  d’utiliser,  pour  I’enlevement  des  deblais,  la  force, 
motrice  que  Ton  trouverait  facilement  dans  les  petits  ruisseaux  a  cours  gene- 
ralement  rapide  qui  se  rencontrent  frequemment  aux  alentours  des  carrieres. 
Les  wagonnets  seraient  alors  remorques  sur  des  plans  inclines  auxquels  on 
donnerait  une  pente  aussi  legere  que  possible.  11  est  evident  que  ce  systeme  ne 
pourrait  6tre  applique  partout,  mais  dans  certains  cas  il  pourrait  rendre  de  tres 
serieux  services.  Quoiqu'il  en  soit,  nous  ne  croyons  pas  qu’il  ait  ete  essaye,  en 
France,  dans  aucune  exploitation  kaolinifere. 


Les  kaolins  caillouteux  donnent  assez  souvent  lieu  a  une  operation  que  nous 
croyons  devoir  decrire  avec  quelques  details. 

Le  lavage  n’est  que  la  reunion  do  deux  operations  distinctes,  le  delayage  et  le 
decantage.  Le  delayage  n’offre  guere  qu’une  difficulte  et  encore  est-elle  legere: 
Les  matieres  agregees  par  I’humidite  se  divisent  assez  difficilement;  d’autre  part, 
les  matieres  trop  seches  sont  dans  le  mfeme  cas  lorsqu’on  les  couvre  trop  rapide¬ 
ment  d’une  grande  quantite  d’eau  a  la  fois.  Void  comment  il  faut  procedcr  : 
pour  Men  reussir,  il  convient,  les  kaolins  etant  etendus  bien  secs  au  fond  des 
cuves,  il  convient,  disons-nous,  de  les  arroser  d’une  faihle  quantite  d’eau  que 
Ton  fait  penetrer  d’une  faqon  plus  intime  dans  les  terres  en  malaxant  celles-ci ; 
on  ajoute  ensuite  la  quantite  d’eau  suffisante.  Pour  operer  le  decantage,  onlaisse 
reposer  le  melange ;  les  matieres  lourdes,  tels  que  les  gros  grains  de  feldspath, 
de  quartz,  etc.,  tombent  au  fond  et  le  kaolin  reste  en  suspension  dans  I’eau; 
e’est  alors  que  commence  I’operation  proprement  dite  du  decantage.  La  figure 
que  nous  donnons  plus  bas  fera  mieux  comprendre  nos  explications. 

C’est  par  un  tamis  n”  30  que  doit  passer  I’eau  de  lavage  pour  se  rendre  dans 
les  cuves  qui  ont  generalement  1  metre  de  profondeur  et  4  metres  carres  de 
surface ;  les  eaux  redevenues  claires  ayant  ete  expulsees,  apres  que  le  kaolin  est 
tombe  au  fond,  on  enleve  a  la  cuiller  ce  kaolin  depose  qui  se  trouve  a  I’etat 
d'epaisse  barbotine,  on  le  transporte  a  Vecailloir,  sorte  de  reservoir  peu  profond 


126 


ENCYCLOPfiDIE  CHIMIQUE 


place  au-dessous’de  planches  a  claire-voie  disposees  sousunetoiture;  cet  ensemble 
constitue  le  sechoir.  Quand  les  barbotines  sent  assez  ressuyees,  c’est-a-dire 
suffisamment  raffermies,  on  les  enleve  de  I’ecailloir,  puis  on  les  place  sur  les 
sechoirs  apres  avoir  eu  soin  d’en  diviser  la  masse  en  fragments  de  la  grosseur 
du  poing  au  moins.  Les  kaolins  ainsi  traites  peuvent  des  lors  entror  dans  la 
composition  des  p^tes.  On  leur  donne  le  nom  de  decantes. 


A  est  la  cuve  de  delayage ,  dont  la  partie  superieure  contient  I’eau  trouble  oil  la  matiere  kaolinique 
(a)  se  trouve  en  suspension ;  les  parties  lourdes,  grains  de  quartz,  sable,  etc.,  occupent  le  fond  de 
la  cuve  [i).  En  c  on  volt  le  canal  de  decantation  qui  conduit  I’eau  chargee  de  kaolin  dans  la 
deuxieme  cuve ;  le  tamis  qui  se  trouve  en  d  est  destine  A  retenir  A  la  fois  les  parties  grossieres 
qui  pourraient  s’echapper  et  les  parties  vegetales  legeres ;  les'petits  fragments  de  mica  sent  ainsi, 
par  exemple,  separes  des  argiles  kaoliniques,  on  laisse  ensuite  deposer  le  kaolin  dans  les  cuves 
B  et  C,  et  en  ouvrant  les  robinets  places  en  F  on  expulse  facilement  les  eaux  redevenues  claires. 

On  comprend  que  Ton  a  dans  le  lavage  des  kaolins  un  moyen  simple,  facile 
et  peu  couteux  d’enlever  aux  maticres  caillouteuses  les  sables  ou  grains  fusibles 
qubl  est  necessaire  d’en  separer;  apres  qu’ils  ont  subi  le  lavage,  les  kaolins 
peuvent  plus  commodement  entrer  dans  la  constitution  des  ptitos,  car  leur 
composition  est  plus  constante.  D’ailleurs  les  maticres  sableuses  se  trouvent 
toujours  en  exces  dans  les  kaolins  caillouteux,  il  est  done  necessaire  de  les  en 
separer  pour  leur  en  rendre  plus  tard  une  partie  lorsqu’il  s’agit  de  constituer 
les  pates.  Le  decantage  des  caillouteux  est  done  en  somme  une  operation  fort 
utile;  mais  certains  praticiens  avaient  autrefois  une  tendance  centre  laquelle  on 
reagit  aujourd’hui,  e’etait  celle  de  soumettre  a  la  levigation,  puis  au  decantage 
des  kaolins  qui  n’avaient  aucun  profit  a  retirer  de  ces  operations.  11  est  clair 
qu’il  est  absolument  inutile  de  laver  les  kaolins  qui  ne  contiennent  pas  un 
exces  de  matieres  lourdes ;  le  lavage  ne  saurait  en  aucune  faqon  enlever  les 
oxydes  de  fer  ou  de  manganese  qui  les  tachent;  les  parties  tachees  etant  dis- 
soutes  avec  les  autres,  les  colorations  partielles  semblent  disparaitre,  alors  que 
seulement  elles  se  divisent  et  s’incorporent  a  la  masse  des  kaolins. 

On  emploie  aussi  un  autre  mode  de  lavage  des  kaolins,  qui  donne  de  bons 
resultats.  Nous  allons  I’exposer  en  quelques  mots. 

A  Mallely  et  a  La  Jonchere  (Creuse),  oil  Ton  exploite  par  decantation  de  grandes 
quantiles  de  kaolins  caillouteux,  on  les  traite  de  la  maniere  suivante  :  les  kao¬ 
lins  de  ces  localites,  qui  contiennent  beaucoup  de  quartz  et  de  mica,  sont,  a  leur 
sortie  du  gisement,  jet6s  dans  une  rigole  qui  reqoit  un  volume  d’eau  conside¬ 
rable,  anime  d’un  mouvement  tres  rapide;  les  matieres,  violemment  rerauees  et 
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triturees  par  ce  courant  d’eau,  sont  emportees  par  lui ;  elles  traversent  plusieurs 
hassins  ou  pgcheries,  selon  le  nom  qu’on  leur  donne  dans  le  pays,  et  c’est  en 
passant  par  ces  bassins  que  les  kaolins  se  debarrassent  dcs  cristaux  importuns 
de  quartz  et  de  mica,  et  ils  n’arrivent  a  la  cuve  de  depot  qu’apres  avoir  etea  pen 
pres  parfaitement  epures.  Ce  systeme  est  appele  decantation  a  I’anglaise,  parce 
qu’il  est  tres  employe  dans  le  pays  de  Cornouailles. 

On  trouve  assez  souvent  dans  les  carrieres  des  veines  legeres  d’un  kaolin  for- 
tement  colore  en  vert,  c’est  le  produit  d’une  roche  amphibolique,  et  il  doit  6trc 
separe  avec  soin  des  kaolins  blancs,  car  a  la  cuisson  il  prend  une  teinte  noire 
generalement  assez  intense;  lorsque  le  kaolin  vert  est  de  bonne  qualite,  on  pent 
I’employer  a  faire  certaines  couvertes  noires  qu’il  est  difficile  de  bien  reussir  a 
I’aide  des  matieres  preparees  dans  les  laboratoires.  Nous  en  dirons  autant  des 
kaolins  presentant  une  forte  teinte  rouge  brun  mele  au  kaolin  blanc,  le  kaolin 
rouge  communiquerait  a  la  pAte,’  apres  la  cuisson,  une  teinte  verddtre  qui  depre- 
cierait  les  pieces.  Cependant,  il  convient  de  remarquer  qu’une  teinte  rougeatre, 
meme  un  peu  intense,  n’ost  pas  nuisible  dans  certains  kaolins,  car  cette  teinte  dis- 
parait  au  four.  Cette  teinte  rougeatre,  lorsqu’elle  est  assez  developpee  donne,  apres 
la  cuisson,  un  ton  verdatre  ou  jaune  sale,  mais  il  faut  observer  que  la  teinte  ver- 
datre  est  toujours  plusfaible  que  le  ton  rougedtre. 


En  general,  les  kaolins  de  Saint-Yrieix  sont  secs  au  toucher,  happant  a  lalangue 
etfaisant  difficilement  pdte  avec  I’eau,  il  n’en  est  pas  de  m6me  de  ceux  des 
Pieux  (Manche),  qui  sont,  au  contraire,  onctueux  au  toucher  et  forraent  avec 
I’eau  une  pdte  longue  et  lianto  ;  le  kaolin  de  ce  gite  est  d’une  nature  tres  argi- 
leuse  et  donne  une  porcelaine  tres  refractaire  et  tres  solide.  Les  kaolins  des 
Pieux  sont  faciles  a  exploiter,  se  trouvant  a  fleur  de  sol  et  n’etant,  en  general, 
reconvert  que  par  la  couche  de  terre  vegetale. 

Les  kaolins  anglais,  qui  se  rencontrent  surtout  dans  le  Cornouailles  et  le  De¬ 
vonshire,  sont,  eux  aussi,  onctueux  et  relativement  assez  plastiques.  Les  carrieres 
anglaises,  en  exploitation  depuis  les  premieres  annees  de  ce  siecle,  produisent 
une  grande  quantite  de  matieres;  en  1875,  la  production  du  Cornouailles  et  du 
Devonshire  s’est  eleVee  a  105,000  tonnes,  d’une  valeur  de  5,000,000.  Les  kaolins 
du  Cornouailles  sont  surtout  employes  par  les  fabricants  de  faience  fine  d’Angle- 
terre  et  de  France.  Dans  I’industrie  des  faiences  fines,  le  kaolin  a  requ  le  nom 
commercial  de  «  derle  ». 

Les  kaolins  anglais,  qui  reviennent  tres  bon  marche,  sont  beaucoup  employes 
dans  I’industrie  de  la  papeterie ;  les  fabricants  s’en  servent  pour  chafger,  c’est- 
a-dire  pour  donner  du  poids  a  leurs  produits. 

Le  kaolin  de  Tretto,  pres  de  Schio,  dans  le  Vicentin,  sont,  eux  aussi,  argileux; 
on  les  exploite  a  I’aide  de  longues  galeries  creusees  dans  la  montagne. 
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Le  bel  ouvrage  de  M.  Stanislas  Julien  (1),  que  nous  avons  deja  eu  occasion  de 
citerdans  notre  introduction,  nous  fournit  des  details,  trop  peu  developpes,  sur 
I’exploitation  des  carrieres  de  kaolin  en  Chine.  Nous  y  voyons  que  cette  exploi¬ 
tation  se  fait  par  des  souterrains  ou  excavations  pratiquees  dans  les  deux  mon- 
tagnes  Ping-li  et  Kou-heou,  situees  dans  les  provinces  de  Kiang-na.n,  non  loin 
de  King-te-tchin  (autrefois  le  grand  centre  porcelainier  de  la  Chine),  qui  consti¬ 
tuent  le  principal  gite  kaolinique  do  Celeste-Empire.  D’apres  certaines  peintures 
chinoises  rapportees  en  Europe  a  diverses  epoques,  on  pratique  en  Chine  I’ope- 
ration  du  decantage,  a  peu  pres  dans  les  inSmes  conditions  que  chez  nous.  II 
semhle,  d’autre  part,  d’apres  I’ouvrage  traduit  par  M.  Stanislas  Julien,  que  les 
kaolins  chinois  soient  le  plus  freqiiemment  caillouteux,  selon  I’expression  usltee 
dans  nos  carrieres.  Les  matieres  premieres  de  la  porcelaine,  hien  nettoyees, 
broyees  et  convenablement  dosdes,  sent  debitees  en  rectangles  auxquels  on  donne 
le  nom  de  pe-tun  ou  pe-tun-tse.  Toutes  les  operations  qui  ont  pour  objet  la 
constitution  des  pfi,tes  paraissent  se  faire  dans  le  voisinage  immediat  des 
carrieres.  Selon  le  pere  d’Entrecolles  (2),  les  kaolins  les  plus  estimes  sent  ceux 
dont  la  couleur  tire  legerement  sur  le  vert.  Cet  auteur  decrit  d’une  fagon  tres 
precise  I’operation  du  decantage ;  nous  croyons  devoir  le  citer  textuellement. 
Apres  avoir  decrit  le  broyage,  il  dit : 

«  On  jetteensuite  cette  poussiere  dans  une  grande  jarre  remplie  d’eau,  et  on 
la  remue  fortement  avec  une  pelle  de  fer.  Quand  on  la  laisse  reposer  quelques 
moments,  il  surnage  une  espece  de  creme  epaisse  de  quatre  a  cinq  doigts;  on  la 
leve  et  on  la  verse  dans  un  autre  vase  plein  d’eau.  On  agite  ainsi  plusieurs  fois 
I’eau  de  la  premiere  urne,  recueillant  a  chaque  fois  le  nuage  qui  s’est  forme, 
jusqu’a  ce  qu’il  ne  reste  plus  que  le  gros  marc,  que  son  poids  precipite  d’abord. 
On  le  trie  et  on  le  pile  de  nouveau. 

«  Quand  a  la  seconde  urne  oil  on  a  jete  ce  que  Ton  a  recueilli  de  la  premiere, 
on  attend  qu’il  se  soil  forme  au  fond  une  espece  de  pate.  Lorsque  I’eau  parait 
au-dessus,  fort  claire,  on  la  verse  par  inclination,  pour  ne  pas  troubler  le  sedi¬ 
ment,  et  on  jette  cette  pate  dans  de  grands  monies  propres  a  la  secher.  Avant 
qu’eUe  soit  tout  a  fait  durcie,  on  la  partage  en  petits  carreaux.  » 

L’interessant  Memoire  sur  les  principales  fabriques  du  Japan,  traduit  du 
japonais  par  le  docteur  Hoffman,  professeur  a  Leyde,  nous  donne  de  curieux 
details  sur  les  matieres  premieres  employees  par  les  porcelainiers  japonais; 

(1)  Histoire  et  fabrication  de  la  porcelaine  chinoise,  ouvrage  traduit  du  chinois  par  M.  Sta¬ 
nislas  Julien  (18S6). 

(2)  Le  mfimoire  du  pfcre  d’Entrecolles  a  dtd  publid  k  Paris,  en  1736,  dans  la  Description  de  lo, 
Chine,  par  le  pere  Duhalde,  mais  il  dtait  antdrieur  de  plusieurs  anndes  k  cette  publication.  «  Le 
pfere  d’Entrecolles,  nous  dit  Duhalde,  avait  une  dglise  dans  King-te-tchiii,  et  parmi  ses  chrdtiens 
il  en  comptait  plusieurs  qui  travaillaient  k  la  porcelaine  ou  qui  en  faisaient  un  grand  commerce. 
C’est  d’eux  qu’il  a  tird  des  connaissances  exactes  de  toutes  les  parties  de  ce  bel  art.  Outre  cela, 
il  s’est  instruit  de  ses  propres  yeux  et  a  consultd  les  livres  qui  traitent  de  cette  matiere.  » 
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comme  en  Chine,  elles  sent  tirees  d’une  montagne ;  le  kaolin  paralt  aussi  etre 
caillouteux.  «  II  y  a  deux  sortes  de  bonne  terre  blanche,  lisans-nous  dans  cette 
traduction,  la  premiere,  dure  comme  la  pierre  (I’auteur  donne  le  nom  chinois  de 
cette  matiere,  et  il  le  traduit  par  terre  de  riz  dur) ;  I’autre,  qui  est  molle  (ferre 
de  riz  glutineuse).  Ces  deux  sortes  de  terre  sent  mdlees  ensemble  dans  la  fabri¬ 
cation  de  la  porcelaine.  M.  Hoffman  fait  remarquer  dans  une  note  que  les  Japo- 
nais  distinguent  trois  especes  de  riz  ;  le  riz  dur,  le  riz  glutineux  et  le  riz  sec. 
D’apresceci,  il  paraitdonc  certain  qu’il  s’agitici  d’un  kaolin  argileux,  c’est-a-dire 
tres  plastique.  11  est  bon  de  noter  que  I’auteur  qui  nous  donne  ces  details  n’est 
pas  le  mdme  que  celui  cite  plus  haul;  cet  auteur,  d’autre  part,  nous  apprend 
une  particularite  qui  serait  assez  curieuse,  les  deux  matieres  premieres  concou- 
rant  a  la  fabrication  de  la  porcelaine  japonaise,  se  trouveraient  chacune  dans  des 
carrieres  particulieres,  situees  dans  des  provinces  separees ;  re  fait,  s'il  pouvait 
etre  admis,  serait  assez  particulier,  puisque  dans  presque  toutes  les  carrieres  que 
nous  connaissons,  le  kaolin  et  le  feldspath  se  trouvent  a  cote  Fun  de  I’autre,  cir- 
conslance  dont  on  a  tire  parti  pour  expliquer  I’origine  et  le  mode  de  formation  du 
kaolin.  Il  est  probable  que  les  feldspaths  se  trouvant  dans  les  gisements  de  kaolin 
etaient  dedaignes  pour  d’autres  qui  se  trouvaient  dans  des  carrieres  speciales. 

Mais,  arretons  ici  ce  chapitre  sur  les  carrieres  a  kaolin.  Sans  doute,  tous  les 
renseignements  que  nous  avons  donnes  ne  sont  pas  bien  complets,  mais  ils 
suffiront  a  nos  lecteurs  pour  leur  faire  comprendre  dans  quelles  conditions  se 
fait  I'extraction  du  kaolin. 
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CHAPITRE  II 


PREPARATIONS  MECANIQUES  DES 


MATIERES  PREMIERES 


I.  —  Objet  des  preparations  que  subissent  les  matiferes  premibres.  —  Les  matibres  destinbes  k  la 
fabrication  de  la  porcelaine  sont  celles  qui  subissent  les  preparations  les  plus  completes. 

II.  —  Les  kaolins  arrivent  des  carribres  prbts  k  entrer  dans  les  compositions.  —  Preparation  dr® 
feldspaths  et  pegmatites ;  enumeration  sommaire  des  operations  qui  les  constituent;  etude  de 
ces  operations;  le  triage;  le  lavage,  cylindre  laveur;  le  broyage,  definition.  —  Calcination  et 
etonnage ;  ses  eifets,  ses  avantages.  —  Differents  modes  de  calcination ;  le  globe,  le  four  coulant, 
le  four  k  reverbbre.  —  Broyage  proprement  dit ;  le  bocard,  ses  inconvenients.  —  Les  meules 
verticales,  diffbrents  systbmes  employes ;  meules  horizontales  dites  meules  k  cailloux. 

I 

Quelles  que  soient  les  matieres  qui  ferment  les  pates  ceramiques  au  moyen 
desquelles  les  diverses  especes  de  poteries  sont  formees,  il  faut  que  ces  matieres 
subissent,  avant  d’etre  mises  en  oeuvre,  des  preparations  qui  sont  plus  ou  moins 
longues,  plus  ou  moins  difflciles,  plus  ou  moins  multipliees,  selon  la  nature  de 
la  matiere  traitee  ou  celle  du  produit  ceramique  qu’il  est  question  de  fabriquer. 
Mais,  dans  tous  les  cas,  le  but  de  ces  operations  est  de  rendre  la  pate  aussi  ho¬ 
mogene  que  possible  en  enlevant  a  la  matiere  brute  les  parties  grossieres  qu’elle 
peut  renfermer  et  en  reduisant  les  parties  conservees  en  une  poudre  tres  line 
qui  permet  un  melange  a  peu  pres  parfait. 

Les  substances  minerales  destinees  a  la  fabrication  des  poteries  fines,  telles 
que  la  porcelaine,  par  example,  subissent  les  preparations  les  plus  longues  et 
les  plus  compliquees.  L’etude  de  ces  preparations  va  nous  occuper  maintenant. 
Nous  allons  d’abord  enumerer  rapidement  les  operations  diverses  auxquelles 
donne  lieu  la  constitution  des  pates  de  porcelaine,  puis  nous  etudierons  dans 
leurs  details  chacune  de  ces  operations;  nous  decrirons  les  machines  a  I’aide 
desquelles  certaines  d’entre  elles  s’effectuent;  nous  dirons  quelques  mots  des 
phenomenes  physiques  et  chimiques  qui  se  produisent,  et  nous  completerons, 
lorsque  I’occasion  s’en  presentera,  les  donnees  scientifiques  que  nous  avons 
deja  donnees  au  sujet  des  matieres  premieres. 


Les  kaolins,  ou  matieres  plastiques,  arrivent  generalement  aux  usines  prets  a 
entrer  dans  les  compositions;  nous  avons  vu,-  en  eflfet,  dans  le  chapitre  prece* 
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dent  que,a  lacarriere,  les  kaolins  sont  soumis  a  deux  triages,  certaines  sortes 
subissent,  en  outre,  I’operation  du  decantage. 

II  n’en  est  pas  de  meme  des  matieres  degraissantes  —  feldspatbs ,  pegmatites 
ou  quartz  —  qui  donnent  toujours  lieu,  au  moulin,  a  une  serie  de  preparations 
a  la  suite  desquelles  elles  peuvent  etre  utilisees. 

Les  feldspaths  et  pegmatites  sont  d’abord  [brises  et  casses,  un  premier  triage 
a  lieu  ala  suite  de  cette  operation,  puis  ils  sont  laves  dans  des  appareils  spe- 
ciaux.  Les  pegmatites  sont  alors  calcinees  ou  mieux  etonnees ;  un  second  triage 
a  lieu,  puis  les  matieres  degraissantes  subissent  un  premier  broyage  qui  les  re- 
duital’etat  du  sable  moyen,  c’est  alors  qu’ elles  sont  melees  au  kaolin,  la  com¬ 
position  qui  results  de  ce  melange  est  soumise  a  un  broyage  plus  fin  ou  porphy- 
risation,  qui  s’effectue  sur  les  matieres  a  I’etat  humide.  Les  barbotines,  apres 
une  porphyrisation  poussee  tres  ;loin ,  sont  passees  dans  des  tamis  tres  fins, 
puis  apres  un  premier  sechage  elles  sont  raffermies  a  I’aide  de  presses  meca- 
nlques  ou  de  filtres  de  divers  systemes.  . 

Au  sortir  des  presses  les  pAtes  [sont  deposees  dans  des  cuves  doublees  de  zinc 
oil,  avant  de  les  livrer  aux  fabricants  de  porcelains,  elles  restent  un  temps  plus 
ou  moins  long  afln  d’obtenir  de  la  qualite  ;  c’est  cette  operation  a  laquelle  on  a 
donne  le  nom  de  premier  pourrissage. 

En  general,  les  matieres  premieres  reqoivent  ces  diverses  faqons  dans  des 
usines  speciales.  A  Limoges,  les  moulins  a  kaolins  sont  no'mbreux ,  ils  sont 
distribues  sur  les  bords  de  la  Vienne  ou  d’autres  cours  d’eau  moins  importants. 
Ces  moulins  sont  places  autour  de  la  ville  sur  un  rayon  de  10  a  20  kilometres. 


Le  triage  est  une  [operation  fort  simple,  mais  qui  ne  manque  pas  d’impor- 
tance,  il  est  bon  de  la  faire  a  plusieurs  reprises,  d’abord  et  generalement  sur  le 
sol  meme  de  la  carriere,  comme  nousl’avons  deja  dit;  un  premier  triage  se  fait, 
puis  on  en  opere  un  second  auquel  on  donne  le  nom  d’epluchage  a  la  suite  de  la 
calcination,  operation  dont  nous  allons  nous  occuper  bientOt. 

Le  lavage  est  une  operation  qui,  au  point  de  vue  du  resultat,  ne  manque  pas 
d’analogie  avec  I’epluchage;  il  a  pour  effet  de  debarrasser  les  cailloux  feldspa- 
thiques  des  matieres  terreuses  qui  les  enveloppent  ou  qui  sont  contenues  dans 
les  fentes  ou  interstices  que  la  plupart  d’entre  eux  presentent,  en  plus  ou  moins 
grand  nombre. 

Void  la  description  du  cylindre  laveur,  appareil  generalement  adopte  pour 
I’opdation  dont  nous  venons  de  dire  quelques  mots. 

Le  cylindre  laVeur  se  confpoSe  de  deux  plateaux  en  metal  ou  en  bois  distants 
de  1  metre  environ.  Ces  plateaux  assujettis  sur  un  arbre  horizontal  reqoivent  une 
serie  de  barreaux  ronds,  en  fef,  de  12  millimetres  de  diametre  et  separes  entre 
eux  par  un  espace  de  2  centimetres  environ,  d’axe  en  axe,  de  fagon  a  ce  qu’il 
existe  entre  deux  barreaux  un  vide  de  8  millimetres  ou  a  peu  pres.  Le  cylindre 
creiix,  forme  par  les  deux  plateaux  et  la  serie  des  barreaux,  a  60  centimetres  de 
diametre;  une  porte  formee  de  barreaux  de  meme  diametre  et  espaces  comme 
ceux  du  cylindre  sert  a  introduire  les  cailloux  feldspathiques. 
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Un  tuyau  M  place  au-dessus  du  cylindre,  dans  I’axe  vertical,  et  perce,  a  sa 
partic  inferieure  d’une  serie  de  petits  trous,  laisse  echapper  I’eau  destinee  a  la¬ 
yer  les  cailloux.  Le  cylindre  reQoit  par  son  axe  un  mouvenient  circulaire  con- 
tinu  et  le  lavage  s’opere  par  suite  de  Taction  de  Teau  et  du  frottement  des  cail¬ 
loux  les  uns  sur  les  autres. 


Fig-  6.; 


On  comprend  que  le  lavage  n’est  necessaire  que  pour  les  cailloux  proprement 
dits,  les  pegmatites  sorties  de  la  carriere  en  blocs  plus  ou  moins  gros  et  reduits 
en  fragments  n’etant  pas  souillees  de  raatieres  terreuses,  en  sent  gcneralement 
affranchies. 

A  Taide  d’un  seul  cylindre  laveur  on  peut  nettoyer  2,000  a  2,o00  kilogrammes 
de  cailloux  environ  dans  10  heures  de  travail. 

Nous  allons  maintenant  etudier  le  broyage. 


II 

En  technologie  on  appello  broyage  Toperation  par  laquelle  on  divise  les  ma- 
tieres  dures  que  certaines  industries  emploient.  Cette  division  peut  etre  poussee 
plus  ou  moins  loin;  le  mot  broyage  est  done  un  terme  general.  II  existe  d’autres 
termes  particuliers  qui  s’appliquent  aux  differents  degree  de  cette  division  des 
matieres  dures.  L’expression  concassage,  employee  souvent  mais  abusivement  a 
la  place  de  celle  de  broyage,  s’applique  au  premier  degre.  On  concasse  des  masses 
volumineuses  lorsqu’on  les  reduit  a  Tetat  de  fragments  de  mediocre  grossem’; 
lorsque  ces  fragments  sent  reduits  a  Tetat  de  sable  grossier,  il  y  a  broyage;  enfin 
lorsque  Toperation  est  poussee  plus  loin  on  lui  donne  le  nom  de  porphyrisation : 
les  matieres  se  presentent  alors  a  Tetat  de  poudre  d’une  grande  tenuite. 

Une  partie  des  matieres  premieres  qui  entrent  dans  la  composition  des  p4tes 
a  porcelaine  necessite  la  pratique  des  trois  opdrations  que  nous  venons  d’indi- 
quer.  Les  matieres  degraissantes  et  fondantes,  que  les  fabricants  designent  ge- 
neralement  sous  le  nom  de  cailloux,  c'est*a-dire  les  pegmatites,  les  quartz  et  les 
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feldspaths  doi'vent  en  effet  fibre  concassees,  puis  broyees  et  enfin  porphyrisees ; 
peut-etre  mfime  pourrait-on  dislinguer  une  quatrieme  operation  precedant  les 
trois  autres,  le  cassage;  mais  il  est  inutile  d’etendre  la  terminologie  del’indus- 
trie  porcelainiere,etle  mot  concassage  peut  servir  a  designer  a  la  fois  le  cassage, 
qui  n’est  qu’un  concassage  sommairc,  et  le  concassage  proprement  dit. 

L’operation  du  broyage  des  cailloux  est  relalivement  tres  coRteuse,  aussi  un 
ancien  auteur  a-t-il  dit  avec  quelque  raison  que  le  broyage  des  cailloux  et  la  de- 
pense  occasionnee  par  la  grande  quantite  de  combustible  necessitee  par  la  haute 
temperature  des  fours  suffisaient  a  expliquer  la  difference,  si  notable,  qui  existe 
entre  les  prix  de  revient  de  la  porcelaine  et  celui  de  la  faience.  On  pourrait 
d’ailleurs  trouver  une  troisieme  raison  tiree  du  nombre  de  pieces  sorties  du  four 
en  inferieur  ou  en  rebut.  Ce  nombre  est,  comme  on  sait,  bien  plus  considerable 
pour  la  porcelaine  que  pour  la  faience.  Cependant  il  convient  de  remarquer  que, 
grace  aux  rficents  progres  de  la  mecanique  manufacturiere,  le  broyage  se  fait 
aujourd’hui  plus  ficonomiquement  qu’autrefois. 

Nous  avons  vu  dans  le  chapitre  precedent  que  les  cailloux  etaient  parfois  casses-, 
a  la  carriere  meme,  en  fragments  de  la  grosseur  d’un  oeuf  a  peu  pres.  D’autre 
fois,  les  blocs  sont  portes  au  moulin  dans  I’etat  ou  ils  ont  ete  extraits  :  dans  ce 
cas,  un  ouvrier  divise  ces  blocs  a  I’aide  d’une  masse  en  fer.  Cette  operation  se 
fait  quelquefois  &.  I’aide  d’un  instrument  mficanique  special. 

Avant  d’etudier  le  broyage  des  matieres  dures,  nous  devons  donner  quelques 
details  sur  une  operation  qui  n’est  pas  absolument  indispensable,  mais  qui  a 
I’avantago  de  faciliter  le  concassage,  le  broyage  et  la  porphyrisation.  Cette  ope¬ 
ration  consiste  a  «  dtonner  »  (1)  les  cailloux  ou  simplement  a  les  calciner. 


11  est  facile  de  se  rendre  compte  des  avanlages  que  Ton  trouve  h  calciner  et 
surtout  a  etonner  les  matieres  dures ;  cette  operation  produit  dans  cheque  frag¬ 
ment  de  cailloux  un  nombre  tres  grand  de  fissures  qui  les  rendent  friables  dans 
une  certaine  mesure,  par  suite,  le  broyage  devient  bien  plus  prompt  et  beaucoup 
plus  economique;  d’autre  part,  la  calcination  offre  un  autre  avantage  tres  appre¬ 
ciable  :  les  matieres  qui  I’ont  subies  peuvent  donner  lieu  a  un  epluchage  plus 
soigne;  en  effet,  elle  determine  des  differences  de  coloration  qui  rendent  plus 
facile  I’elimination  des  parties  ferrugineuses ;  I’epluchage  se  fait  a  I’aide  d’un 
marteau  et  d’une  petite  masse  de  fer  qui  sert  d’enclume. 

Il  est  vrai  que  certains  fabricants  de  pAte  croient  pouvoir  se  dispenser  de  la 
calcination,  mais  si  I’on  met  en  balance  les  frais  occasionnes  par  cette  pratique 
avec  I’augmentation  de  depenses  que  necessite  un  broyage  plus  penible,  on  restera 
convaincu  que  remission  de  la  calcination  devient  tout  juste  le  contraire  d’une 
economie,  la  calcination  et  I’ctonnement  sont  des  operations  tres  anciennement 

(1)  On  sait  quo  I’on  nomme  etonner  Taction  de  prdcipiter  dans  Teau  froide  des  matitres  pier- 
reuses  fortement  chauff6es  au  prdalable.  Pour  les  calciner,  les  cailloux  ne  sont  pas  projetes  dans 
Teau.  Au  reste,  dans  Topdration  que  nous  indiquons,  il  n’y  a  pas,  k  proprement  parlcr,  de  calci- 
nation,  puisque  la  pierre  n’^prouve  ordinairement  aucune  r6elle  alteration  dans  sa  composition. 
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connus,  et  qui,  selon  nous,  devraient  etre  generalises ;  il  est  vrai  qu’a  mesure 
que  les  moyens  de  broyage  deviennent  plus  puissants  la  calcination  semble  fetre 
moins  necessaire,  mais  nous  croyons  que  c’est  la  une  erreur  et  nous  en  avons 
donne  les  raisons. 

Dans  un  grand  nombre  d’exploitations,  la  calcination  se  fait  dans  la  partie  du 
four  ou  Ton  met  les  pieces  de  porcelaines  a  degourdir  —  le  globe,  —  mais  il  est 
preferable  de  se  servir  d’appareils  ad  hoc  grdce  auxquels  I’operation  peut  6tre 
conduite  avec  plus  de  siirete  et  de  regularite.  En  employant  le  globe,  il  pent 
arriver  que  la  calcination  se  trouve  mal  faite,  ou  par  manque  de  feu,  et  alors  les 
matieres  pierreuses  n’ont  pas  acquis  un  degre  de  friabilite  sufifisant  ou  par  exces 
contraire,  et  dans  ce  cas  la  masse  a  acquis  une  plus  grande  cohesion. 

Les  fours  dits  coulants  dans  lesquels  on  cuit  ordinairement  la  chaux  donnent 
de  tres  bons  resultats  pour  la  calcination  des  quartz  et  des  pegmatites.  Il  y  a 
plusieurs  modeles  de  ces  fours,  mais  nous  croyons  qu’il  faut  preferer  ceux  dans 
lesquels  le  combustible  n’est  pas  melange  aux  matieres  pierreuses.  Nous  donnons 
(fig.  7)  la  coupe  de  cet  appareil  qui  fonctionne  avec  une  grande  regularity. 

La  charge  des  matdriaux  a  calci- 
ner  se  fait  par  le  gueulard  A,  les 
cailloux  remplissent  la  chambre  B, 
g  est  I’ouverture  par  laquelle  on  fait 
sortir  les  cailloux  encore  brulants, 
et  qu’il  est  facile  d’etonner  en  les 
recevant  dans  des  caisses  d’eau 
froide.  C  est  un  alandier  dispose 
suivant  la  nature  du  combustible 
qui  envoie  la  flamme  dans  le  four 
par  les  carneaux  d,  d',  dispo¬ 
ses  a  egale  distance  les  uns  des 
autres  sur  le  pourtour  de  la  cham¬ 
bre  interieure  afin  de  repartir  uni- 
formement  le  calorique.  On  com¬ 
mence  la  cuisson  en  formant  une 
vohte  au-dessus  de  la  sole ;  on  rem- 
plit  la  chambre  des  pierres  concassees  qu’il  s’agit  de  calciner,  on  allume  sous  la 
Yohte  un  feu  de  fagots  secs,  etlorsque  la  chaleur  rouge  s’est  dlevee  jusqu’aux 
carneaux  par  lesquels  la  flamme  produite  dans  le  foyer  D  pourra  penetrer  dans  le 
four,  on  cesse  le  feu  qu’on  avail  fait  en  D  pour  le  porter  en  C.  L’ouverture  d 
seule,  ouverte  d’abord,  reste  fermee,  elle  est  de  nouveau  ouverte  pour  faire 
sortir  les  matieres  calcinees. 

Quelques  praticiens  preconisent  I’usage  des  fours  a  reverbere  qui,  au  point  de 
vue  de  I’economie  prdsentent  un  scrieux  avantage,  puisqu’on  peut  les  chauffer 
avec  des  comhustibles  de  peu  de  valeur,  tels  que  les  anthracites  et  les  houilles 
schisteuses  tres  chargees  de  matieres  terreuses.  Salvetat  donne  dans  ses  legons 
de  ceramique  une  description  de  cet  appareil  que  nous  croyons  devoir  suivre,  car 
elle  est  a  la  fois  complete,  courte  et  tres  claire  (fig.  8). 

M.  Salvetat  remarque  d’abord  que  si  la  fabrique  dans  laquelle  le  four  est 
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etabU,  possede  un  moteur  sufflsant  pour  cn  distraire  la  force  necessaire  a  pro- 
duire  un  courant  d’air  tres  vif,  on  peut  operer  sans  frais  la  tranformation  des 
combustibles  en  combustibles  gazeux  ainsi  que  cela  a  ete  propose  par  Ebelmen. 


Le  vent  froid  indispensable  a  la  production  du  gaz  oxyde  de  carbone,  arrive 
dans  I’espace  B,  a  double  porte,  sous  une  pression  superieure  ala  pression  atmos- 
pherique,  Fair  traverse  toute  la  hauteur  du  combustible  place  dans  le  fourneau 
cylindrique,  et  produit  successivement  de  I’acide  carbonique  puis  de  I’oxide  de 
carbone,  ce  gaz,  au  moyen  dii  rampant  B  arrive  devant  les  tuyeres  qui  projet- 
tent  de  Fair  chauffe  dans  les  tuyaux  places  dans  la  cheminee  K.  Un  distributeur 
mecanique,  ou  deux  registres  C  facilitent  le  chargement  de  la  grille  sans  refroi- 
dissement.  Au  foyer  deux  ouvertures  1  sent  disposees  au  besoin  pour  injecter  de 
vapeur  le  combustible  en  flamme.  Un  ouvrier  peut,  s’il  est  necessaire,  se  tenir 
dans  la  chambre  B  pour  decrasser  la  grille. 

La  chaleur  produite  par  la  combustion  de  I’oxyde  de  carbone  porte  au  rouge 
les  matieres  a  calciner  placees  sur  la  sole  du  four  a  reverbere  A,  eUes  tombent 
par  une  ouverture  D  deja  sechees  par  la  chaleur  perdue  qui  rechauffe  la  plate- 
forme  du  four,  lorsque  par  la  porte  E  on  a  decharge  le  four  au  moyen  de  rAbles 
de  fer.  Les  matieres,  rouges  encore,  peuvent  tomber  dans  des  caisses  remplies 
d’eau  froide. 

11  suffira  d’une  courts  experience  pour  apprendre  a  bien  conduire  les  operations 
de  la  calcination,  nous  ajouterons  seulement  que  des  caiUoux  bien  calcines 
doivent  s’effriter  facilement. 


Apres  la  calcination,  les  matieres  dures  sent  soumises  a  un  broyage  grossier 
qui,  autrefois,  se  faisait  toujours  k  Faide  du  bocard ;  cet  appareil  tend  a  dispa- 
raitre  aujourd’hui  pour  des  raisons  que  nous  ferons  connaitre,  mais  comme  il  est 
encore  employe  dans  certaines  fabriques,  nous  croyons  devoir  en  donner  la  des¬ 
cription  detaillee. 
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Le  bocard  est  employe  dans  un  grand  nombre  d’industries  metallurgiques. 

Le  bocard  est  compose  d’une  serie  de  poutres  ou  pilons  places  verticalement 
en  bois  dur,  aa,  qu’il  est  bon  de  terminer  par  une  armature  en  bronze,  le  fer  de- 


vant  etre  proscrit  de  tous  les  appareils  ou  outils  employes  dans  la  fabrication  de 
la  porcelaine;  ces  pilons  glissent  librement  entre  des  traverses  bb  et  portent  des 
taquets  c ;  un  arbre  de  couche  E  muni  de  cames  dd  est  ordinairement  actionne 
par  une  roue  hydraulique,  cependant  le  moteur  est  quelquefois  une  machine  a 
vapeur  ou  mSme  un  moulin  a  vent;  il  est  facile  de  comprendre  que  lorsque  I’arbre 
est  en  mouvement  les  cames  rencontrant  les  taquets  souleventles  pilons,  lesquels, 
lorsque  le  contact  de  la  came  avec  le  taquet  cesse,  retombent  successivement  sur 
la  rnatiere  a  broyer  ou  pour  parler  plus  exactement  a  piler,  cette  matiere  est 
contenue  dans  une  auge  F  dont  le  fond  est  forme  par  un  pavage  tres  epais  en 
pierres  aussi  dures  que  possible,  reposant  sur  de  solides  fondations ;  les  parois 
doivent  egalement  etre  en  pierres.  Selon  un  ouvrage  public  a  Limoges  au  com¬ 
mencement  de  ce  siecle,  les  pilons  des  bocards  alors  employes  dans  cette  ville 
mesuraient  1“,S9  de  hauteur  sur  10  d’equarissage. 

Les  matieres  soumises  au  bocardage  doivent  etre  arrosees  continuellement 
d’une  petite  quantite  d’eau  pour  eviter  la  production  des  poussieres  pendant  le 
travail.  Cette  poussiere  est  tres  nuisible  a  la  sante  des  ouvriers. 

Dans  I’industrie  de  la  preparation  des  matieres  premieres  on  a  a  peu  pres 
completement  renonco  a  I’emploi  du  bocard,  parce  que  I’usage  de  cet  appareil 
presente  des  inconvenients  nombreux  dont  les  uns  sent  generaux  et  les  autres 
particuliers  a  I’industrie  dont  nous  nous  occupons  :  la  manoeuvre  des  bocards 
occasionne  un  ebranlement  tres  prejudiciable  aux  batiments  dans  lesquels  ils  se 
trouvent  installes  par  suite  des  chocs  multiplies  de  leurs  pilons  ;  d’autre  part, 
ces  instruments  necessitent  I’emploi  d’une  force  motrice  considerable  eu  cgard 
au  travail  produit,  ils  font  un  bruit  assourdissant  et  la  poussiere  soulevee  est, 
nous  I’avons  dit  dcqa,  tres  nocive :  enfin  le  broyage  etait  mal  fart :  lorsqu’une  cer- 
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laine  quantity  des  matieres  etaient  reduite  en  parties  tenues,  il  arrivait  que  le 
pilon  continuait  a  tomber  sur  les  cailloux  ainsi  broycs  sans  utilitd  et  sans  resultat. 

A  tous  les  points  de  vue,  I’emploi  des  meules  verticales,  qui  partout  tendent  a 
remplacer  les  bocards,  offre  des  avantages  incontestables ;  Tapparoil  que  nous 
allons  decrire  exige  moins  de  force  motrice  pour  un  rendement  de  travail  sup6- 
rieur,  il  ne  compromet  ni  la  soliditd  du  batiment,  ni  la  santd  des  ouvriers,  enfln 
il  fonctionne  presque  sans  bruit. 

Il  existe  deux  modeles  differents  d’appareils  a  meules  verticales  que  nous 
allons  decrire  successivement.  Les  unset  lesautres comprennentunemeulehori- 
zontale  ou  plateau  et  deux  meules  verticales  :  tantot  le  plateau  est  fixe  et  ce  sont 
les  meules  verticales  qui  ont  le  role  actif,  tantdt,  au  contraire,  c’est  le  plateau 
qui  est  animd  d’un  mouvement  de  rotation  autour  de  son  axe,  tandis  que  les 
roues  verticales,  etant  fixes  dans  leur  plan  vertical,  peuvent  tourner  sur  elles- 
mdmes  entrainees  par  frottement  autour  de  leur  axe  horizontal ;  dans  le  premier 
systeme,  le  mouvement  se  transmet  aux  meules  verticales,  tandis  que  c’est  a  la 
meule  horizontale  qu’il  est  communique  dans  lo  second. 

Voyons  d’abord  le  premier  systeme  (fig.  10). 


Fig.  10. 


L’appareil  se  compose  de  meules  en  gres  ou  en  granit  AA  placees  verticalement 
et  tournant  librement  sur  un  axe  en  fer  B  qui  est  actionne  par  le  mouvement  de 
rotation  d’un  arbre  vertical  C,  Les  roues  verticales  doivcnt  avoir  un  poids  con¬ 
siderable. 

La  matiere  a  broyer  est  jetec  sur  un  gile  horizontal  C  en  granit  et  les  meules  A 
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agissent  par  ecrasement  en  roulant  dessus ;  une  couronne  en  metal  E  empfeche  les 
matieres  broyees  d’etre  projetees  a  I’exterieur.  Des  rdteaux  F  tournant  avec  les 
meules  ramenent  constamment  sous  ces  meules  les  matieres  qu’elles  eeartent 
par  leur  passage.  Ce  travail  dtait  fait  autrefois  par  un  ouvrier  muni  d’une  pelle 
Le  plateau  E  peut  Stre  indifferemment  compose  d’une  seule  ou  de  plusieurs 
pierres.  Le  broyage  peut  Stre  fait  a  sec  ou  en  rendant  les  matieres  a  I’etat 
pfi,teux. 

Lorsque  I’operation  est  terminee,  un  racloir  H  est  abaisse  et,  sous  son  mouve- 
ment  de  translation  circulaire  avec  les  meules,  rapproche  les  matieres  broyees  de 
la  circonference  ou  une  ports  a  coulisse  G  permet  de  les  recueillir. 

Get  appareil  peut  recevoir  certaines  modifications.  C’est  ainsi  que  dans  la 
fabrique  de  gres  de  Waux-Hall,’pres  de  Londres,  il  exists  un  moulin  dans  lequel 
se  trouve,  pres  de  la  pcripherie  du  plateau  et  en  dehors  du  passage  des  roues,  un 
crible  qui  laisse  passer  les  matieres  sufiisamment  broyees.  Un  long  rateau  ramene 
sous  Faction  de  la  meule  les  parties  qui  n’ont  pu  traverser  le  crible,  le  criblage  et 
le  repassage  s’operent  done  d’eux-memes. 

On  a  aussi  proposd  de  donner  aux  meules  verticales  des  surfaces  unies  qui 
'agissent  par  ecrasement  regulierement  raccorddes  a  des  surfaces  rugueuses  ope¬ 
rant  une  sorte  de  dechirement,  mais  dans  I’industrie  de  la  porcelaine  on  n’a  que 
tres  rarement  adopte  ce  systeme  mixte. 

Void  maintenant  une  courte  analyse  du  deuxieme  systeme  (roues  verticales 
immobiles)  (flg.  11). 


Les  meules  AA'  peuvent  bien  tourner  sur  leur  axe  B,  mais  elles  ne  sent  pas  ani- 
mees  d’un  mouvement  de  translation  circulaire  autour  de  Farbre  vertical.  Get 
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arbre  B  est  fixe,  il  peut  cependant  s’elever  ou  s'abaisser  avec  les  meules  dans 
les  coulisses  et  suivant  le  degre  de  la  charge  a  broyer. 

Une  cuvette  cylindrique  en  fonte  E  callee  sur  I’arbce  C  contient  une  meule  ou 
gite  en  granit  qui  repose  sur  le  fond  de  la  cuvette  et  cette  cuvette,  leglte  etl’arbre 
rendus  solidaires  reqoivent  de  I’engrenage  F  et  du  pignon  G  un  mouvement  circu- 
laire  continu.  Les  rateaux  sont  fixes. 

Comme  dans  le  systeme  deceit  precedemment,  le  broyage  peut  etre  effectue 
soit  que  les  matieres  se  trouvent  a  I’etat  sec,  soit,  au  contraire,  qu’on  les  main- 
tienne  a  I’etat  humide. 

La  manufacture  de  Sevres  emploie  les  moulins  a  meules  verticales  immo- 
biles  pour  broyer  les  matieres  degraissantes  qui  doivent  entrer  dans  la  composi¬ 
tion  despates  et  les  ciments  destines  a  la  confection  des  cazettes,  pour  ce  dernier 
usage  les  meules  et  le  plateau  tournant  sont  en  fonte,  tandis  qu’ils  doivent  dtre  en 
granit  ou  mieux  en  gres  tres  dur  lorsqu’il  s’agit  de  broyer  les  matieres  destinees 
a  1#  fabrication  de  la  porcelaine. 


On  se  sert  aussi  pour  broyer  [les  matieres  dures,  et  plus  specialement  les  cail- 
loux  a  email,  d’un  appareil  que  Ton  nomme  meules  a  cailloux ;  cette  machine 
tres  puissante  tend  m4me  a  se  suhstituer  completement  aux  autres  modes  de 
broyage. 

On  trouvera  ci-dessous  (fig.  12  et  13)  les  dessins  de  cet  appareil  dont  nous 
aliens  donner  la  description. 


Fig.  12  et  13. 


Cette  machine  est  composee  d’une  paire  de  meules  dont  Tune  fixe,  celle  de  des- 
)us,  et  I’autre  mobile,  enfermees  dans  un  entourage  en  bois  et  supportees  par  un 
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beffroi  egalement  en  bois,  auquel  est  adapte  le  mocanisme  servant  a  actionner 
la  meule  tournante. 

Les  meules  sont  constituees  par  des  fragments  de  roches  de  silex  qui  sont 
reunis  et  maintenus  par  un  solide  cerclage  en  fer ;  on  leur  donne  un  diametre  de 
l-'.SO  et  une  epaisseur  de  45  centimetres  environ.  Leur  vitesse  est  de  80  tours  par 
minute  et  la  force  necessaire  a  leur  fonctionnement  est  de  5  a  6  chevaux- 
vapeur  (1). 

Les  cailloux  a  broyer  doivent  avoir  au  plus  la  grosseur  d’une  noix,  on  les  jette 
dans  la  tremie  a  secousses  que  Ton  voit  dans  nos  figures.  Le  produit  est  un 
sable  de  grosseur  moyenne.  Ce  rendement  est  de  5,000  kilogrammes  en  vingt- 
quatre  heures. 

Le  broyage,  comme  tons  ceux  dont  nous  venous  de  parler,  se  fait  a  sec. 

Nous  verrons  plus  loin  que  I’appareil  que  nous  venons  d’etudier  peut  servir  a 
la  preparation  du  ciment  employe  dans  la  fabrication  des  cazettes. 

Comme  nous  I’avons  deja  dit,  un  broyage  plus  fm  auquel  on  a  donne  lenomde 
porphyrisation  succede,  dans  la  preparation  des  matieres  premieres,  a I’operation 
que  nous  venons  de  decrire;  mais  comme  la  porphyrisation  s’effectue  sur  I’en- 
semble  des  matieres  premieres  apres  qu’elles  ont  ete  dosees  et  melangees,  nous 
croyons  devoir,  avant  de  traiter  de  la  porphyrisation,  nous  occuper  de  I’opera¬ 
tion  si  importante  du  dosage  et  du  melange,  ainsi  que  dctoutesles  questions  qui 
s’y  rattachent. 

(1)  Le  minimum  est  do  10  tours  par  minute  le  maximum  70  a  80  tours. 
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CHAPITRE  III 

LE  DOSAGE  DES  MATIEUEI 


I.  —  Importance  technologique  de  la  constitution  des  piltes.  —  La  mfithode  scicntifique  appliqu^e 
a  la  constitution  des  pates  mtroduite  li  Stvres  par  Alexandre  Brongniart.  —  La  composition  de 
la  glaoure  est  aussi  importante  que  celle  de  la  pate  elle-m6me.  —  Gen4ralitds  sur  la  composi¬ 
tion  des  pAtes;  matieres  plastiques  et  dAgraissantes ;  leur  role;  definition  de  la  plasticity.  — 
Fondants.  —  Rule  des  AlAments  cliimiques  introduits  dans  Ics  pates  par  les  matieres  plastiques 
ou  dAgraissantes;  la  silice  joue  le  role  de  fondant  et  de  ddgraissant;  I’alumine,  son  influence 
sur  le  degrd  de  plasticitd,  recherches  sur  les  causes  de  cette  propridtd ;  I’oxyde  de  fer,  la  colo¬ 
ration  de  la  porcelaine  est  plutOt  en  rapport  arec  le  degrd  d’oxydation  du  fer  contenu  dans  la 
pAte  qu’arec  la  quantity  de  cet  oxyde;  les  silicates  de  chaux;  les  alcalis.  —  La  couverte,  sa 
composition  ;  importance  do  la  silice  dans  la  composition  des  couvertes;  les  quartz  et  les  sables 
quartzeux  jouont  le  role  de  fondants;  le  spath  fluor;  les  oxydes  colorants. 

U.  —  Fabrication  des  pates;  le  dosage,  il  se  fait  en  volumes  avec  des  matibres  k  I’ytat  sec,  il  a 
ordinairement  lieu  dans  I’ytage  supyrieur  du  moulin ;  objections  faites  contre  le  systbme  du 
dosage  k  I’aide  des  mesures.  —  Dans  la  pratique  habituelle  les  dosages  se  font  empiriquement. 

—  Pour  ytablir,  a  Skvres,  la  rndthode  des  dosages  rationnels,  Brongniart  fait  analyser  les  pates, 

—  Composition  de  la  pate  dite  de  service  k  la  manufacture  de  Sevres.  —  Difficultys  dans  la 
composition  des  pktes;  nycessite  de  prendre  leurs  yiyments  dans  des  corps  oil  ils  se  trouvent 
dyjk  combinds.  —  Composition  de  la  pate  dite  de  sculpture,  a  la  manufacture  de  Skvres ;  carac- 
tdres  et  usages  de  cette  pkte.  —  Composition  de  la  pkte  pour  le  service  de  table.  —  Composi¬ 
tions  de  plusieurs  autres  pates :  pate  pour  les  grands  vases,  pate  chinoise,  etc. 


1 

La  constitution  de  la  pate  est  la  premiere  des  operations,  si  nombreuses,  si 
difficiles,  qui  concourent  a  la  fabrication  des  produits  de  la  ceramique,  c’est 
aussi  une  des  operations  les  plus  importantes  de  cette  Industrie,  car,  de  la  com¬ 
position  de  sa  pate  dependent  la  plupart  des  qualites  ou  des  defauts  do  telle  ou  telle 
espece  de  poterie;  le  faqonnage,  la  raise  en  couverte,  la  cuisson  enfin,  quoi- 
qu’ayant  evideinment  une  grande  importance  dans  la  fabrication,  sont  cependant 
des  operations  absolument  consecutives  de  la  constitution  de  la  pate;  c’est  la 
nature  de  la  pate  qui  impose  tel  mode  de  fagonnage,  telle  composition  de  cou¬ 
verte,  tel  degre  de  cuisson,  et,  dans  la  grande  majorite  des  cas,  toute  modification 
dans  une  operation  ceramique  est  correlative  d’une  modification  dans  le  choix 
des  matieres  constituant  la  pate  ou  les  proportions  de  ces  matieres,  et  vice 
versa. 
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On  congoit  que  le  ceramiste  ne  saurait  apporter  trop  de  soins  a  une  operation 
qu’il  doit  considerer  comme  la  base  meme  de  la  fabrication ;  I’etude  de  la  com 
position  desp^tes  doit  done  6tre  poussee,  par  lui,  aussi  loin  que  possible-  il  est 
necessaire  qu’il  envisage  la  question  a  tons  les  points  de  vue,  n’oubliant  pas  que 
la  speculation  scientifique  n’a  pas  seulement  pour  unique  resultat  de  satisfaire 
une  intelligente  curiosite ;  que  de  progres  industriels  ont  ete  cfifectues  a  la  suite 
de  recherches  entreprises  dans  un  interfit  purement  scientifique!  Sans  sortir  de 
notre  sujet,  nous  pourrions  citcr  bien  des  fails  a  I’appui  de  ce  que  nous  avau- 
qons,  mais  nous  pensons  que  la  chose  serait  peu  utile,  car  nous  croyons  qu’au- 
jourd’hui  il  est  bien  peu  de  fabricants  qui  ne  comprennent  les  ressources  im- 
menses  que  la  science  pent  mettre  a  leur  disposition. 

Alexandre  Brongniart  a,  le  premier,  dans  notre  pays  au  moins,  applique  les 
methodes  et  les  usages  scientifiques  a  la  constitution  des  pAtes;  il  a  introduit  a 
Sevres  la  science  chimique  en  exigeant  que  Ton  analysAt  avec  soin  les  matieres 
employees  a  la  constitution  despAtes,  des  couvertes  et  des  couleurs;  dans  notre 
grand  etablissement  national,  la  fabrication  de  la  porcelaine  a  dte  ainsi  affranchie 
autant  qu’il  etait  possible,  des  pratiques  de  I’cmpirisme  et  de  la  routine;  depuis, 
plusieurs  etablissements  industriels  importants  ont  suivi  cet  exemple  et  sont 
ainsi  arrives  a  eviter  des  tAtonnements  nombreux;  ce  n’est  qu’en  suivantles 
donnees  positives  de  la  science  que  Ton  peut  esperer  d’introduire  quelque  regu- 
larite  dans  la  pratique  d’une  des  operations  les  plus  importantes  de  I’art  cera- 
mique. 

Nous  devons  ajouter  que  le  fabricant  ne  doit  pas  negliger  les  leqons  de  I’expe- 
rience;  il  faut  bien  avouer  que,  meme  apres  les  quelques  beaux  travaux  scienti¬ 
fiques  auxquels  la  ceramique  a  donne  lieu,  bien  des,  points  de  la  question  restent 
encore  obscurs ;  pour  ce  qui  concerne  la  constitution  des  pAtes,  il  est  bien  cer¬ 
tain  que  les  enseignements  de  la  science,  malgre  leur  haute  et  incontestable 
utilite,  ne  sauraient  dispenser  le  fabricant  et  surtout  le  fabricant  qui  debute,  de 
1  obligation  de  suivre  scrupuleusement  les  conseils  de  praticiens  consommes. 

La  glaqure  de  la  porcelaine  kaolinique,  cuisant  a  la.  meme  temperature  que 
I’excipient  qu’eUe  recouvre,  fait  absolument  corps  avec  lui;  elle  est  d’aiUeurs, 
comme  on  salt,  constituee  a  I’aide  des  memes  elements ;  sa  composition  a  done 
autant  d  importance  et  presente  un  interAt  egal  a  celle  de  la  pAte  elle-mSme. 

Nous  avons  etudie,  au  point  de  vue  scientifique,  chacune  isolement,  les  diverses 
matieres  qui  entrentdans  la  composition  des  pAtes  et  couvertes,  puis  nous  avons 
vu  extraire  de  la  carriere  les  principales  de  ces  matieres  et  nous  avons  suivi  les 
preparations  qu’elles  subissent  d’abord  au  moulin,  il  nous  reste  maintenant  a 
etudierla  constitution  des  pAtes  proprement  dites;  nous  devons  d’abord  examiner 
comment  les  matieres  composantes  se  comportent  lorsqu’elles  ont  ete  melees  et 
tinies  ensemble,  quelles  sont  les  conditions  de  cette  union  et  quelles  lois  la  gou- 
vernent.  Nous  devrons  aussi  chercher  a  nous  rendre  compte  de  finfluence 
diverse  des  elements  chimiques  introduits,  soit  a  dessein,  soit  accidentellement, 
dans  les  pAtes  et  couvertes.  Lorsque  nous  aurons  termine  cette  etude,  forcement 
sommaire,  dtant  donne  I’espace  restreint  dont  nous;  disposons,  nous  reviendrons 
au  moulin  et  nous  decrirons  les  diverses  operations  a  la  suite  desqueUes  les  pAtes 
sont  definitivement  constituees. 
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L’analyse  des  pdtes  ceramiques  cuites  a  demontre  que,  sans  aucune  exception, 
elles  etaient  toutes  composees  de  silice,  dans  quelque  cas,  assez  races  d’ailleurs, 
presque  exclusivement  de  siiice,  parfois  encore  de  silice  combine  avec  I’alumine 
—  ce  cas  est  le  plus  frequent  —  enfin  quelquefois  des  silicates  etrangers,  terreux 
ou  alcalins,  se  trouvent  melanges  au  silicate  alumineux  et  y  introduisent  des 
causes  d’imperfection  ou  de  reussite.  Assez  rarement  les  silicates  d’alumine 
se  trouvent  remplaces  en  tout  ou  en  partie  par  des  silicates  de  magnesie.  En 
resume,  la  composition  essentielle  de  toutes  les  pates  ceramiques  n’est  pas 
autre  chose  qu’une  liaison  chimique  de  silice  avec  une  base  terreuse.  Dans  les 
pAtes  cuites  la  proportion  de  I’acide  silicique  varie  entre  45  et  75,  et  celle  de 
I’alumine  entre  25  et  35.  Quant  aux  pAtes  crues,  elles  contiennent,  en  outre, 
une  certaine  quantite  d’eau  qui  disparait  absolument  a  la  suite  d’une  cuisson 
depassant  150  degres. 

Lorsque  Ton  a  a  enumerer  les  matieres  qui  entrant  dans  la  composition  des 
pAtes,  on  les  divise  ordinairement  en  matieres  plastiques  et  matieres  degrais- 
santes.  M.  Malaguti  a  propose  de  remplacer  ce  dernier  mot  par  celui  d’antiplas- 
tique,  qui  presente  un  sens  beaucoup  plus  clair;  mais  I’appellation  de  matieres 
degraissantes  est  encore  d’un  usage  bien  plus  general. 

M.  Laboulaye  nous  donne,  dans  son  Dictionnaire  des  Arts  et  Manufactures, 
une  courte  et  excellente  definition  de  la  plasticite :  «  C’est,  nous  dit-il,  la  propriete 
d’un  corps  de  prendre  par  pression  une  forme  voulue  et  de  la  conserver  quand 
la  pression  a  cesse  ».  Le  meme  auteur  donne  aussi  cette  autre  definition,  peut- 
Atre  plus  scientifique  :  «  La  plasticite  d’un  corps  n’est  que  sa  malleabilite,  lors- 
qu’il  est  soumis  a  une  pression  sufifisante  pour  faire  glisser  ses  molecules  les 
unes  sur  les  autres.  j) 

Dans  la  pratique  industrielle,  une  plasticite  convenable  de  la  pate  sur  laquelle 
opere  I’ouvrier,  facilite  a  celui-ci  un  ebauchage  rapide;  mats  la  plasticite,  lors- 
qu’elle  est  trop  developpee,  nuit  a  la  promptitude  du  tournage  et  surtout  de  I’uni- 
formite  dans  la  dessiccation  des  pieces  (1).  Lorsque  la  pAte  a  ete  tenue  trop  plas- 
tique,  elle  eprouve,  d’abord  en  sechant,  puis  en  cuisant,  un  retrait  considerable 
a  la  suite  duquel  les  pieces  se  deferment  et  souvent  mAme  se  fendent.  Pour 
remedier  a  cet  inconvenient,  il  faut  rendre  les  pAtes  moins  plastiques,  resultat 
que  Ton  atteint  par  I’adjonction  d’une  matiere  aride  ou  degraissante,  qui  n’est  pas, 
6u  qui  est  moins  sujette  au  retrait.  Ce  que  nous  venons  de  dire  etant  bien  com- 
pris,  il  est  facile  de  se  rendre  compte  du  rdle  que  jouent,  dans  la  constitution 
des  pAtes,  les  matieres  plastiques  et  degraissantes ;  elles  se  corrigent  les  unes 
les  autres;  leurs  proprietes  opposees  se  balancent  pour  ainsi  dire  mutuellement, 
et,  par  un  habile  dosage,  le  preparateur  parvient  a  obtenir  des  pates  possedant, 
sans  le  depasser,  le  degre  de  plasticite  requis. 

Dans  la  constitution  des  pAtes  a  porcelaine,  le  kaolin,  associe  quelquefois  a 
I’argile  plastique  et  tres  exceptionnellement  a  la  magnesite,  joue  le  role  de  corps 


(1)  On  dit  que  la  pate  est  longue  ou  courte,  selon  qu’elle  a  plus  ou  moins  de  plasticite. 
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plastique;  les  matieres  antiplastiques  sent  les  suivantes  :  les  pegmatites,  les 
quartz  et  sables  quartzeux,  la  craie,  la  sdlenite  et  le  gypse,  la  poudre  de  porce- 
laine  cuite  ou  simplement  degourdie. 

Parmi  les  matieres  qui  entreiit  dans  la  composition  des  pfi.tes,  il  en  est :  le  felds- 
path,  le  quartz  et  les  matieres  calcaires,  qui  jouent  un  double  role;  ces  corps 
agissent  comme  antiplastiques  et  comme  fondants.  Les  fondants  ont  pour  effet 
de  rendre  la  combinaison  des  elements  plus  intime  et  de  donner  a  la  porcclaine 
une  translucidite  prononcee. 

Les  matieres  que  nous  venons  d’enumerer,  qu’elles  soient  plastiques  ou 
degraissantes,  introduisent  dans  la  pdtc  des  dlements  chimiques  dont  le  role 
technologique  doit  nous  occuper  maintenant.  Voici  quelques  details  a  cc  sujet. 

La  silice  fournic  a  la  pcite  par  les  quartz,  les  pegmatites,  les  sables,  agit  comme 
matiere  degraissante  et  attenue  la  plasticite,  et  comme  matiere  fondante  pour 
former  des  silicates  fusibles.  Lorsque  Ton  emploie  des  sables,  on  doit  les  choisir 
exempts  de  coloration  et  aussi  purs  que  possible;  celui  de  la  butte  d’Aumont,  en 
usage  a  la  manufacture  de  Sevres,  est  I’un  des  plus  purs  que  Ton  connaisse,  il 
ne  contient  que  1  p.  100  de  matieres  etrangeres  a  la  silice. 

On  a  remarque  que  les  poteries  les  plus  alumineuses  sent  celles  dont  la  cuisson 
exige  les  temperatures  les  plus  elevees,  le  maximum  d’alumine  que  peut  ren- 
fermer  une  pdte  (0,35)  correspond  aux  pAtes  des  porcelaines  artistiques  dont  I’un 
des  caracteres  est  d’etre  tres  refractaires. 

Une  observation  assez  curieuse  que  nous  trouvons  dans  un  traite  de  cera- 
mique,  e’est  que  le  minimum  d’alumine  correspond  aux  pates  de  porcelaine 
tendre  franqaisc.  Les  pdtes  de  vieux  Sevres  renferment  10  fois  moins  d’alumine 
que  celles  de  la  meme  manufacture  qui  servant  a  la  fabrication  de  la  porcelaine 
kaolinique.  La  pdte  de  la  porcelaine  tendre  ne  possedant  aucune  plasticity,  ce 
fait  indique  que  la  qualite  plastique  est  donnee  a  la  p£tte  par  I’alumine.  Cepen- 
dant  il  convient  de  remarquer  que  les  pdtes  de  porcelaine  dure  qui  sont  les  plus 
alumineuses  des  pAtes  connues  sont  loin  d’etre  les  plus  plastiques  (1). 

Brongniart  a  ecrit  sur  le  rOle  de  I’alumine  dans  la  production  de  la  plasticite 
une  page  remarquable  que  nous  croyons  devoir  reproduire  in  extenso  : 

«  La  plasticite,  dit  ce  savant  auteur,  ne  se  trouve  completement  et  natureUe- 
ment  que  dans  quelques  elements naturels  despates;  I’argile,  la  marne  argileuse 
et  la  magnesite;  je  ne  connais  aucune  autre  matiere  minerale  qui  possede  cette 
propriety. 

«  On  remarquera  que  les  trois  matieres  que  je  viens  de  citer  renferment  de 
I’eau  dans  un  ctat  d’adherence  telle  que  la  dessiccation  a  100  degres  ne  peut  Ten 
faire  degager  et  qu’il  faut  presque  les  considerer  comme  des  hydrates. 

«  On  remarquera  egalement  que  pour  la  marne,  e’est  I’argile  qui  lui  donne 
cette  propriety  et  qu’elle  dycroit  a  mesure  que  la  marne  devient  plus  calcaire. 

«  On  remarquera  enfin  que  dans  I’argilo  rnfime  qu’on  regarde  comme  un 

(1)  La  pate  de  la  porcelaine  tendre  n’avait  aucun  liant,  on  ne  pouvait  la  faconner  pai-  I’^bauclie, 
le  moulage  mSme  en  dtait  difficile,  et  pour  arriver  b.  I’effectuer  on  donnait  b.  la  pate  une  l^geie 
])lasticitd  artificielle  par  I’addition  d’un  melange  de  savon  noir  et  de  colie  de  parchemin.  On  sub- 
stitua,  plus  tard,  la  gomme  adragautc  au  savon  noir. 


DUBREUIL  —  LA  PORCELAINE 


14S 

silicate  d'alumine  hydrate,  c’est  a  I’alumine  seule  qu’on  pent  attribuer  cette 
propriete. 

«  Et  cependant  I’alumine  pure,  soit  qu’on  la  prenne  a  I’ctat  gelatineux,  soit 
qu’apres  I’avoir  dessechee  on  la  broie  longtemps  avec  de  I’eau,  ne  donne  jamais 
une  pate  liante  et  plastique. 

«  On  ne  pent  pas  I’obtenir  davantage  lorsqu’on  y  mfele  de  la  silice  pure  dans 
la  mfime  proportion  que  celle  qui  entre  dans  la  composition  des  argiles. 

«  II  y  a  done  dans  ces  dernieres  une  texture  particuliere  que  les  circonstances 
de  leur  formation  ou  le  temps  a  fait  prendre  aux  parties  qui  les  composent  et 
que  nous  n’avons  pu  encore  imiter  completement. 


((  11  parait  done  que  I’etat  gelatineux  de  I’alumine  n’est  pas  I’unique  cause  de 
la  plasticite,  mais  qu’il  faut  que  cet  etat  soit  restraint  dans  certaines  limites  et 
accompagne  de  certaines  circonstances  :  ainsi  un  hydrate  trop  pen  dense  ou  trop 
aqueux  n’a  aucune  plasticite;  un  hydrate  mfele  de  parties  grossieres  qui  n’ont 
elles-mdme  aucune  adherence  pour  I’hydrate  n’a  egalement  qu’une  faible  et 
incomplete  plasticite. 

<(  11  parait  qu’il  faut  que  I’hydrate  gelatineux,  principe  de  la  plasticite  terreuse, 
soit  dans  un  etat  particulier  de  concentration,  telle  qu’il  puisse  servir  de  lien  a 
des  parties  ni  trop  tenues  comme  dans  I’alumine,  ni  trop  grossieres  comme  dans 
le  sable  ou  dans  la  poudre  d’alumine,  ou  les  parties  sent  tellcment  separees  que 
I’eau  ne  peut  plus  s’y  combiner.  » 

L’oxyde  de  fer  se  trouve  mSle,  dans  des  proportions  qui  varient  de  0,  e’est- 
a-dire  de  quelques  traces  a  19,  a  un  grand  nombre  de  pAtes  ceramiques ;  mais 
cet  oxyde  non  plus  que  d’autres  oxydes  colorants,  tel  que  celui  de  manganese, 
ne  doit  exister  qu’a  dose  a  peine  appreciable  dans  les  pAtes  de  porcelaine  dont  la 
blancheur  est  I’attrait  principal  et  pour  ainsi  dire  I’originalite  propre.  Aussi,  dans 
la  composition  des  pAtes  a  porcelaine,  ne  peut-on  employer  que  des  matieres 
incolores  ou  colorees  d’une  maniere  tres  faible.  G’est  pour  la  memo  raison  que 
Ton  exclut  avec  soin,  dans  les  preparations  diverses  que  subit  le  kaolin,  tons 
les  outils  ou  il  se  trouve  du  for  et  surtout  ceux  qui  en  sent  entierement  con- 
fectionnes. 

On  a  remarque  que  la  coloration  que  presente  une  poterie  cuite,  meme  en 
biscuit,  n’est  pas  toujours  en  rapport  avec  la  quantite  d’oxyde  de  fer  que  sa 
pate  contient.  On  a  lieu  de  croire  que  cette  coloration  depend,  dans  une  large 
mesure,  de  I’etat  d’oxydation  et  de  combinaison  sous  lequel  le  fer  est  contenu 
dans  la  pAte,  e'est-a-dire,  pour  employer  les  expressions  dont  se  sert  Salvetat,  de 
la  composition  centesimale  de  la  pate  et  de  celle  de  I’atmosphere  dans  laquelle 
elle  a  cuit  ou  s’est  refroidie. 

C’est  ainsi  quo  la  mAme  pAte  de  porcelaine  cuit  tantot  blanche  et  translucidc, 
tantdt  opaque  et  jaune;  blanche  si  I’oxyde  de  fer  est  maintenu,  surtout  pendant 
la  periode  a  laquelle  la  glaqure  commence  a  fondre,  a  I’etat  de  silicate  de 
protoxyde,  ce  qui  a  toujours  lieu  dans  une  atmosphere  reductive;  jaune,  au 
contraire,  lorsque  I’oxyde  de  fer  peut  se  sdparer  a  I’etat  de  peroxyde  de  fer,  ce 
qui  se  produit  au  sein  d’une  atmosphere  oxydante;  la  coloration  jaune  se  fait 
moins  sentir,  a  quantite  egale  d’oxyde  de  fer,  dans  les  pAtes  tres  chargees  de  silice. 
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On  a  encore  reinarque  que  des  pdtes  de  porcelaine  qui  presentent,  an  degourdi 
une  forte  teinte  rougetltre  perdent  cetle  coloration  lorsqu’elles  ont  subi  une 
cuisson  complete ;  I’oxyde  de  fer  passe  alors  a  I’etat  de  silicate  de  protoxyde 
de  fer. 

La  chaux  introduite  dans  la  pate  des  porcelaines  dures  s’y  trouve  a  I’etat  de 
silicate ;  elle  forme  une  portion  notable  des  silicates  fusibles  qui,  de  concert  avec 
les  silicates  alcalins,  communiquent  a  la  pate  la  transparence  qui  les  caracterise. 

Les  alcalis,  potasse  ou  soude,  font  toujours  parlie,  en  tres  petite  quantile  il 
est  vrai,  des  ptltes  de  porcelaine  ou  ils  sont  introduits  par  le  kaolin  et  le  feldspath; 
mais  malgre  cette  faible  quantite,  les  alcalis  jouent  un  rdle  interessant  dans  la 
fabrication.  Comme  nous  I’avons  dit  plus  haut,  ce  sont  eux  qui,  parfois,  avec  I’aide 
de  la  chaux  communiquent  a  la  pate  sa  translucidite.  Les  pdtes  des  porcelaines 
de  Limoges,  de  Saxe,  de  Berlin,  etc.,  ne  renfermcnt  que  la  chaux  introduite 
fortuitement  par  les  materiaux  qui  constituent  ces  pates.  Les  alcalis,  potasse  et 
soude  s’elevent  quelquefois,  comme  dans  la  porcelaine  de  Saxe,  jusqu’a  0,06 
et  0,07,  suivant  le  degre  de  chaleur  que  peut  atteindre  le  four  dans  lequel  on 
cuit  la  porcelaine. 

En  resume,  dans  la  constitution  des  psltes,  le  kaolin  remplit  le  r61e  de  matiere 
plastique ;  les  matieres  degraissantes  sont  les  quartz,  les  sables,  les  pegmatites, 
les  tournassures  et  debris  de  pieces  degourdies.  Les  fondants  sont  les  feldspaths 
et  les  calcaires. 


Nous  allons  maintenant  dire  quelques  mots  de  la  glaqure. 

Le  Dictionnaire  des  Arts  industriels,  de  Lami,  donne  la  definition  suivanle 
de  la  couverte  de  la  porcelaine  dure  ;  «  La  couverte  est  un  enduit  vitrifiable 
terreux  dont  on  recouvre  les  pieces  en  p4te  ceramique  lorsque  celles-ci  sont 
dessechees  ou  ont  subi  une  demi-cuisson  et  qui  se  fond  a  une  haute  temperature 
egale  a  la  cuisson  des  pettes  qu’eUes  recouvrent.  Les  couvertes  sont  une  des 
varietes  des  glaqures  ou  enduits  vitreux  dont  on  recouvre  presque  toutes  les 
pdtes  ceramiques.  Ce  qui  les  caracterise  e’est  le  degre  de  temperature  auquel  a 
lieu  leur  fusion.  » 

Les  couvertes  de  la  porcelaine  dure  sont  composees,  cn  matieres,  de  feldspath, 
de  pegmatites,  de  quartz,  dc  sables,  de  gypse,  de  craie,  de  chaux,  de  magnesie,  etc., 
et  en  elements,  de  silice,  d’alumine,  de  potasse,  de  chaux  et  de  magnesie. 
Quelques-uns  de  ces  elements  peuvent  manquer,  et  parmi  ces  matieres  il  en  est 
plusieurs  qui  peuvent  etre  remplacees  les  unes  par  les  autres. 

La  couverte  etant  un  veritable  verre,  on  comprend  que  la  silice  doit  avoir  une 
grande  importance  dans  sa  composition;  nous  voyons  par  exemple, qu’a  Sevres, 
les  proportions  de  silice  montent  jusqu’a  74,6,  tandis  que  I’alumine  ne  s’eleve 
pas  au-dessus  de  18,4.  Les  pates  sont  constitutes  a  I’aide  des  mtmes  elements 
chimiques  que  les  couvertes;  mais,  dans  les  pites,  la  proportion  de  la  silice 
s’abaisse,  tandis  que  celle  de  I’alumine  s’eleve  dans  une  large  mesure. 

Les  quartz  et  les  sables  quartzeux  sont  introduits  dans  la  composition  des 
couvertes,  surtout  lorsque  les  pegmatites  qui  en  ferment  pourainsi  direle  fonds. 
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ne  presentent  pas  toute  la  fusibilite  desirable.  On  diminue  ainsi  proportionnel- 
lement  la  quantile  d’alumiiie,  et  le  degre  de  temperature  necessaire  a  la  fusion 
de  la  couverte  se  trouve  notablement  abaisse.  Les  feldspaths  agissent  egalement 
comnie  fondants. 

Le  gypse,  les  sulfates  et  carbonates  de  chaux  ajoutent  a  la  fusibilite  des 
glaqures;  en  Chine,  on  m61e  de  la  chaux  calcinee  au  petrosilex  qui  entre,  parait- 
il,  dans  une  tres  forte  proportion  dans  la  composition  des  couvertes. 

Conime  nous  I’avons  deja  dit,  le  spath  fluor,  dont  la  fusibilite  est  remar- 
quable,  est  d’un  usage  assez  repandu  dans  quelques  parties  de  I’AUemagne,  ou 
on  I’ajoute  aux  glaqures  des  porcelaines  dures,  dans  le  but  de  les  rendre  plus 
fusibles. 

Comnie  il  est  facile  de  le  prevoir,  les  silicates  ou  il  entre  des  oxydes  colores, 
doivent  etre  avec  soin  elimines  des  matieres  qui  constituent  les  couvertes,  sauf 
les  cas  oil  ces  couvertes  doivent  presenter  un  ton  qui  ne  peut  leur  etre  commu¬ 
nique  quepar  des  oxydes.  Cependant,  la  presence  en  petite  quantile  de  I’oxyde 
de  fer  est  moins  nuisible  dans  les  couvertes  que  dans  les  pates,  par  suite  surtout 
de  la  fusibilite  du  compose  qui  ramene  le  fer  aletat  de  protoxyde;  mais,  nean- 
moins,  die  est  une  cause  de  rebuts  frequents,  si  le  four  dans  lequel  a  lieu  la 
cuisson  est  dispose  de  maniere  a  donner  une  flamme  oxydante. 


II 

Nous  allons  maintenant  nous  occuper  de  la  fabrication  des  pdtes. 

La  fabrication  des  pdtes  comprend  plusieurs  operations  :  1“  le  dosage  et  le 
melange  des  matieres  premieres;  2°  le  broyage  ou  porphyrisation;  3°  le  decan- 
tage ;  4°  le  raffermissement. 

Les  matieres  premieres  ayant  subi  les  preparations  que  nous  avons  decrites 
dans  les  chapitres  precddents,  peuvent  des  lors  dtre  employees  a  la  composition 
des  pdtes  de  porcelaine,  qui  seront  terminees  par  une  porphyrisation  soignee, 
ainsi  que  nous  allons  I’exposer.  Lorsque  les  matieres  ont  ete  broyees,  il  faut 
doncdoser  les  divers  materiaux  qui  sent  appeles  a  constituer  les  pdtes. 

Le  dosage  des  matieres  premieres  peut  se  faire  soil  au  poids,  soil  au  volume, 
et  les  matieres  peuvent  6tre  dosecs  a  I’etat  sec  ou  a  I’etat  demi-liquide.  Dans 
I’industrie  de  la  porcelaine,  onprefere  prendre  les  matieres  al’etat  sec;le  dosage 
se  fait  au  volume,  a  I’aide  de  mesures  en  bois;  I’operation  est  efifectuee  dans  les 
etages  superieurs  du  moulin,  qui  sont  entretenus  dans  le  plus  grand  etat  do 
proprete,  et  ou  les  ouvriers  ne  penetrent  qu’apres  avoir  pris,  a  la  porte,  des 
sabots  exclusivement  employes  pour  ce  travail,  afin  d’eviter  1  introduction  dans 
la  pate  de  matieres  etrangeres,  et  principalement  de  I’oxyde  de  fer. 

On  a  fait  une  objection  contre  le  dosage  effectue  a  I’aide  de  mesures.  Une 
mesure,  a-t-on  dit,  peut-etre  remplie  plus  ou  moins  completement,  la  matiere 
peut  y  dtre  plus  ou  moins  tassee;  il  est  difficile,  pour  ne  pas  dire  impossible,  de 
se  tenir  a  cet  egard  dans  des  limites  qui  soient  toujours  les  m6mes,  et  il  sufflt 
que  le  contenu  d’une  mesure  ait  ete  plus  presse,  plus  tasse  que  dans  une  autre, 
pour  quelle  presente  un  poids  plus  fort;  ilest  certain  que  Lusage  de  la  balance 
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permet  d’effectuer  I’operation  dii  dosage  d’une  maniere  plus  rigoureusc,  cepen- 
dant,  il  faut  convenir  que  grace  au  tour  de  main  qu'acquierent  promptement 
les  ouvriers  preposes  au  dosage,  I’emploi  de  la  mesurc  ue  presente  pas  autant 
d’inconvenients  qu’on  pourrait  le  craindre.  On  comprend  que  lorsque  Ton  opere 
par  la  mesure,  il  faut  avoir  grand  soin  que  tous  les  materiaux  aient  ete  broyes 
d’une  maniere  identique. 

Au  reste,  comme  le  dosage  est,  en  somme,  assez  facile  a  effcctuer,  au  moins 
en  tant  qu’operation  manuelle,  nous  ne  nous  y  arrbtcrons  pas  plus  longuement, 
et  nous  allons  donner  immediatement  quelques  formules  de  dosages. 

Dans  I’industrie  de  la  porcelaine,  les  dosages  des  matieres  qui  concourrent  a 
la  constitution  des  p^tes  se  font  le  plus  souvent  par  tatonnement  et  d’une  facon 
empirique,  et  il  faut  avouer  que  dans  la  pratique  journaliere  il  est  difficile  qu’il 
en  soit  autrement;  mais  on  comprend  que  dans  cet  ouvrage  nousdevons  donner 
des  indications  exactes  que  des  dosages  scientifiqucment  operes  peuvent  seuls 
fournir. 

Comme  nous  I’avons  dit,  c’est  Brongniart  qui  a  introduit,  a  Sevres,  I’habitude 
des  dosages  scientiflques;  jusqu’en  1836, les  pAtes  de  service  et  de  sculpture 
etaient  faites  avec  des  materiaux  choisis  que  Ton  melait  selon  des  donnees  empi- 
riques,  afin  d’obtenir  une  p4te  ayant  au  meme  degre  les  qualites  de  durete,  de 
blancheur  et  de  translucidite  du  type  qu’il  s’agissait  de  reproduire.  Au  temoi- 
gnage  des  chefs  de  service,  ce  n’etait  qu’apres  des  essais  multiples  qu’on  parve- 
nait  a  obtenir  le  resultat  poursuivi. 

Lorsqu’il  voulut  etablir  a  Sevres  la  mbthode  scientifique  pour  la  constitution 
des  pates,  Brongniart  fit  d’abord  effectuer  par  M.  Laurent  des  analyses,  grAce 
auxquelles  il  parvint  a  connaitre  exactement  la  composition  elementaire  des 
meilleures  et  des  plus  belles  pAtes  faites  a  Sevres,  de  1770  jusqu’en  1830;  de  ces 
analyses,  il  conclut  que  Ton  pouvait  regarder  la  pAte  de  service  comme  etant, 
en  general,  ainsi  composee  ; 


Silice .  S8 

Alumine .  34,5 

Chaux . ; .  4,3 

Potasse .  3 


100,0 

Le  tout  prive  d’eau  par  une  chaleur  incandescente. 

Puis  il  mela  les  matieres  avec  lesquelles  on  composait  ordinairement  cette 
pAte,  savoir  :  les  kaolins  argileux  et  caillouteux,  les  argiles  et  sables  extraits 
par  lavages  de  ces  kaolins;  ces  matieres,  dont  la  composition  elementaire  etait 
connue  par  des  analyses,  furent  mOlces  dans  les  proportions  necessaires  pour 
donner  des  pates  toujourscomposees  des  memes  elements  et  dans  les  proportions 
indiquees  plus  haut. 

Il  convient  de  remarquer,  selon  I’observation  du  savant  directeur  de  Sevres, 
qu’on  se  tromperait  en  pensant  qu’a  I’aide  de  cette  methode,  il  est  possible  de 
composer  des  pAtes  de  porcelaine  semblables  a  celles  de  Sevres,  partout  ou  on 
trouverait  des  materiaux  propres  a  fournir  les  elements  necessaires  dans  les 
proportions  etablies;  cela  serait  vrai  si  les  materiaux  avaient  a  peu  pres  le  meme 
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mode  de  combinaison  premiere  et  d’agregation  que  ceux  qui  fournissent  les  ele¬ 
ments  de  la  porcelains  de  Sevres.  Mais,  ainsi  qu’on  a  pu  le  voir  dans  le  resume 
des  belles  experiences  faites  a  Sevres,  que  nous  avons  donne,  dans  un  precedent 
chapitre,  il  est  prouve  qu’il  ne  suffit  pas,  pour  faire  une  pate  ceramique  presen- 
tant  les  caracteres  de  la  porcelains,  de  mfiler  ensemble,  dans  les  proportions 
voulues,  de  I’alumine,  de  la  silice,  de  la  chaux  et  de  la  potasse  ;  mais  il  parait 
bien  etabli  qu’il  est  indispensable  de  prendre  ces  corps  dans  des  masses  oil  ils 
setrouvent  deja  combines  d’une  facon  speciale;  il  semble  mfeme  certain  que  ce 
mode  de  combinaison  ou  d’agregation  influe  jusque  sur  les  quantites  les  plus 
delicates  des  pfltes.  «  L’experience,  dit  Brongniart,  a  appris  que  I’argile  du  kaolin 
caillouteux  donnait  a  la  pate  de  sculpture  plus  de  blancheur  et  de  translucidite 
que  cells  du  kaolin  argileux,  et,  qu’au  contraire,  cette  m6me  argils,  et  surtout 
cells  du  kaolin  sablonneux  employee  dans  la  pilte  de  service,  disposait  plus 
qu’une  autre  la  couverte  a  gercer  et  rendait  le  biscuit  plus  cassant;  en  sorte, 
qu’il  etait  convenable  d’eviter  son  emploi,  dans  la  pAte,  des  instruments  de 
chimie.  » 

D’ou  il  suit  que  pour  connaltre  d’une  faqon  complete  la  composition  technique 
d’une  porcelains  —  cells  de  Sevres  par  exemple,  —  il  faut  joindre  a  la  connais- 
sance  de  ses  elements  principaux  cells  des  matieres  qui  les  fournissent. 

A  Sevres,  les  matieres  ont  toujours  la  memo  origine;  mais  commeleur  compo¬ 
sition  varie  assez  notablcment,  il  est  necessaire,  a  chaque  livraison,  de  varier  les 
proportions. 

La  marche  que  nous  venous  d’indiquer  rapidement  exige  des  travaux  longs  ct 
delicats,  ce  qui  en  rend  I’usagc  industriel  assez  difficile;  a  Sevres  memo,  cortaines 
pates  se  font  encore  par  voie  de  tatonnement. 


Void  le  dosage  de  la  pate  dite  de  sculpture  a  la  Manufacture  nationals. 


Argile  de  kaolin  caillouteux .  62 

Feldspath .  17 

Sable  d’Aumont .  17 


Pate  plus  r6cente. 
64 
16 
16 


100  100 


D’apres  les  travaux  deM.  Malaguti,  I’analyse  donne  pour  cette  pAte,  cn  elements 
chimiques,  les  proportions  moyennes  suivantes  : 


Silice .  . 
Alumine. 

Potasse . 


La  pate  dite  de  sculpture  contient  moins  d'elements  de  fusion  cn  chaux  et 
potasse  que  la  pate  de  service,  neanmoins  cette  derniere  est  evidcmment  moins 
ramollissable  et  plus  fusible  que  la  pate  de  sculpture ;  il  parait  admissible  que 
cette  fusibilite  est  plutfit  due  a  un  exces  de  silice  qu’a  celui  dc  la  base  alca- 
line. 


■ISO  ENCYCLOPEDIE  CHIMIQUE 

Nous  rappelons  que  la  pMe  dite  de  sculpture  est  celle  avec  laquelle  on  execute 
les  busies,  statuettes,  ornements  et  toutes  les  pieces  qui  ne  doivent  pas  6tre  mises 
en  couverte,  mais  rester  a  I’etat  de  biscuit. 

La  qualite  la  plus  apprdciee  de  cette  pdte  est  d’etre  d’un  beau  blanc ;  il  parait 
que  le  kaolin  caillouteux  est  le  plus  propre  a  la  constitution  de  la  ptlte  de  sculp¬ 
ture. 

Void  la  composition  de  la  pdte  employee  &,  Sevres  pour  Ic  service  do  table  : 


Kaolin  lav6 .  64 

Sable  d’Aumont .  20 

Sable  feldspathique .  10 

Craie  de  Bougival .  6 


100 

Void  encore  deux  autres  ptites  de  service  du  meme  ctablissement : 


■ 

Argile  de  kaolin  argilenx . 

Sable  de  kaolin  caillouteux . 

Sable  de  kaolin  argilenx . 

Sable  d’Aumont . 

Chaux  —  6,3  de  craie . 

StUCK. 

ALOMINB. 

CHATJX 

et 

MAGNESIE. 

POTASSE. 

I 

37,68 

9,93 

5,09 

3,29 

29,96 

1,17 

3, S3 

0,06 

0,04 

3,53 

1,23 

0,76 

0,80 

.38 

34,67 

4,19, 

3 

30,00 

1  16,90 

WHM 

■RilH 

bbbi^h 

H9I 

H 

IB 

Brongniart  nous  donne,  dans  son  Traite  des  Arts  c6ra.miques,  quelques  details 
sur  la  composition  de  certaines  pdtes  employees  a  Sevres,  a  certains  usages  spe- 
ciaux.  Nous  croyons  devoir  resumer  rapidcment  ces  ddtails. 

Dans  la  confection  des  grandes  pieces  tournees,  il  se  prcsente  des  obstacles  plus 
ou  moins  difficiles  a  surmonter,  savoir  :  1°  les  difficulles  du  fagonnage  dues  au 
peu  de  plasticite  de  la  pdte  de  porcelaine;  2”  les  fissures  venant  au  sechage  etau 
feu  de  degourdi;  3°  enfin  I’affaissement  au  grand  feu. 

Pour  eviter  ces  defauts  on  a  songe  a  introduire  dans  la  pftte  ordinaire  ou  un 
kaolin  beaucoup  plus  argilcux,  tel  que  les  kaolins  jaunatres,  ou  de  I’argile  plas- 
tique.  Ces  adjonctions  ont  pour  but  de  donner  plus  do  plasticite  a  la  pS.te  pour 
rendre  le  fagonnage  plus  facile,  et  de  s’opposcr  a  I’affaissement  au  grand  feu;  on 
ajoute  encore  du  degourdi  de  porcelaine  et  de  la  poudre  cuite  d’argile  plastique, 
et  cela  pour  eviter  les  fentes  produites  par  la  retralte  au  dessechement. 

Les  anciens  grands  vases,  executes  a  la  manufacture,  connus  sous  les  noms  de 
vase  medicis  bleu  et  vase  cordelier  hrun,  qui  ornaient  autrefois  la  galerie  du 
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chateau  de  Saint-Cloud,  avaient  ete  fails  par  un  tourneur  habile  avec  une  ptlte 
ainsi  composee  : 


Pate  de  service  ordinaire .  Si 

pate  de  poreelaine  ddgourdie,  tamisde .  30 

Argile  plastique  de  Dreux,  tr6s  blanche  . .  8 


Ciment,  c’est-b-dire  poudre  trbs  cuite,  d’argile  de  Dreux.  .  8 

too 

A  I’aide  de  cette  composition  on  obtenait  une  pAte  un  peu  jaunAtre,  qui  avail 
les  inconvenients  d’avoir  une  surface  peu  unie  et  de  ne  pas  bien  prendre  la  cou- 
verte.  Depuis  on  I’a  remplace,  toujours  pour  les  grandes  pieces,  soit  par  la  pAte 
ordinaire,  en  changeant  le  faqonnage  et  pfenant  le  moulage  a  la  housse  au  lieu 
de  I’ebauchage,  soit  par  une  pAte  tres  plastique,  que  son  auteur,  M.  Regnier, 
avail  nomme  pAte  chinoise  a  cause  de  I’analogie  qu’elle  parait  avoir  avec  les  pAtes 
chinoises  par  suite  de  sa  facilite  de  modelage,  de  tenacite  au  ddgourdi  et  de 
couleur  un  peu  grisAtre.  Voici  la  composition  de  cette  pAte  ; 


Argile  de  kaolin  caiUouteux .  43  k  44 

Argile  plastique  de  Dreux .  21  23 

Feldspath  ou  sable  de  kaolin .  16  17 

Sable  quartzeux  d’Aumont .  16  9 

Craie .  ^  3 


100  100 

Selon  Brongniart,  cette  pAte  se  travaiUe,  se  moule,  se  modele  avec  la  plus  grande 
facilite,  et  un  modeleur  qui  n’a  jamais  travaiUe  la  pAte  de  poreelaine  peut  I’em- 
ployer  comme  de  I’argile  a  modeler;  elle  ne  se  fend  pas  au  degourdi,  prend  bien 
la  couverte,  mais  elle  est  sujette  a  se  couvrir  de  grosses  deques  lorsqu’on  a 
depasse  a  la  cuisson  la  temperature  qui  lui  est  propre. 
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CHAPITRE  IV 

LE  DOSAGE  DES  MATIEEES 
(Suite.) 


I.  —  Composition  des  pates  dans  plusieurs  manufactures  de  I’Europe.  —  Manufacture  de  Meissen 
composition  de  la  pate  de  service  et  de  diverses  autres  p&tes.  —  Manufacture  de  Vienne,  com¬ 
position  de  diverses  pStes,  remarque  au  sujet  de  I’absence  de  feldspath  et  I’addition  de  tessons 
de  porcelaine  dans  ces  p4tes.  —  Manufacture  de  Berlin,  composition  de  la  pAte.  —  Manufac¬ 
ture  de  FUrstenberg,  compositions  spdciales  de  ses  pStes,  leurs  caraetbres  particnliers,  details 
snr  les  matibrcs  premibres  qui  entrant  dans  leur  composition. —  Manufacture  de  Copenhague, 
composition  de  la  pate  de  service.  —  Porcelaine  chinoise,  composition  des  pates  d’aprbs  le  pbre 
d’Entrecolles ;  remarque  sur  la  signification,  en  Chine,  des  mots  kao-lin  et  pe-tun-tse;  compo-, 
sition  des  pates  chinoises,  d'aprbsMM.  Laurent  et  Malaguti;  preparation  des  matiferes  premibres 
et  des  pates,  d’aprbs  un  auteur  chinois;  renseignements  sur  la  preparation  des  matibres  pre- 
mibres  et  la  composition  des  pates,  tirbs  d’un  mbmoire  d’Ebelmen ;  remarques  diverses  sur  les 
pates  chinoises.  —  Influence  de  la  constitution  des  pktes  sur  le  retrait. 

II.  —  Composition  des  glaqures.  —  Gla?ure  de  la  porcelaine  k  la  manufacture  de  Sevres,  compo¬ 
sition  actuello,  composition  ancienne  ;  remarques  de  Brongniart  sur  certains  dbfauts  qu’il  avail 
parfois  observb  aux  couvertes  de  Sbvres,  et  moyen  d’y  rembdier.  —  Composition  des  convenes 
dans  plusieurs  manufactures  de  I’Europe.  —  Manufacture  de  Meissen,  composition  de  la  gla- 
qure;  remarques  do  M.  Ktlhn  sur  cette  glaqure.  —  Manufacture  de  Munich,  composition  des 
couvertes.  —  Manufacture  de  Berlin,  composition  de  la  couverte.  —  Manufacture  do  FUrstenberg, 
composition  partieulibre  des  couvertes.— Porcelaine  chinoise,  composition  des  glaqures  d’aprbs 
le  pbre  d’Entrecolles ;  renseignements  sur  la  composition  des  glaeures,  tirbs  du  mbmoire 
d’Ebelmen. 


I 

Nous  pensons  quo  Ic  lecteur  lira  avec  un  certain  interfit  les  quelques  details 
que  nous  allons  lui  donner  sur  la  composition  des  pates  dans  plusieurs  fabriques 
de  I'ctrangcr.  Nous  regrettons  sculement  que  ces  details  ne  soient  pas  aussi 
etendus  et  aussi  circonstancies  que  nous  I’aurions  desire,  mais  on  pressent 
combicn  il  est  difficile  de  se  procurer  de  semblables  renseignements;  ceux  que 
donne  Brongniart  remontent  deja  a  une  epoque  assez  eloignee;  la  plupart 
d’ailleurs  n’ont  pas  cesse  d’dtre  vrais,  il  est  facheux  qu’ils  soient  incomplets; 
cependant  I’ouvrage  de  I’eminent  directeur  de  Sevres  est  encore  celui  qui 
contient  le  plus  de  donnees  sur  la  matiere. 

La  celebre  manufacture  de  Meissen  employait  anciennement  un  grand 
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nombre  de  pdtes  diversement  composees.  Vers  1840,  un  directeur  de  cet 
etablissement  M.  Kuhn,  simplifia  ces  compositions  et  les  reduisit  a  deux,  la 
pAte  de  service  et  celle  de  sculpture. 

La  pate  de  service  est  ainsi  composee  : 


De  kaolin  d’Aue  (argileux) 
De  kaolin  de  Sosa  {!) 

De  kaolin  de  Seilitz . 

De  feldspatli . 

Do  dSgourdi . 


parties  dgales. 


36 

36 

26 

2 


100 

On  compose  la  pate  de  sculpture  avec  du  kaolin  d’Aue,  du  feldspath  de 
Calsbad  et  du  quartz. 

L’analyse  de  la  pate  faite  de  la  porcelaine  de  Saxe,  executee  par  M.  Laurent, 


au  laboratoire  de  Sevres, 

a  donne  les  resultats  suivants  (2) : 

Pdte  de  1806. 

Pdle  de  1825. 

egourdie. 

Cnite. 

Silice . 

Alumine . . 

58,1 

36,7 

3,4 

Silice  (par  difference).  .  . 

57,7 

59,4 

32,6 

Potasse. 

Potasse . 

5,2 

Chaux . 

0,2 

Protoxyde  de  fer  et  traces 

Protoxyde  de  for.  .  .  . 
Magndsie . 

0,7 

0,4 

de  magncsie . 

0,8 

0,3 

0,4 

Pour  la  pate  ordinaire  employee  autrefois  a  la  manufacture  de  Vienne,  on 
donne  la  composition  suivante  : 

Kaolin,  an  plus .  72 

Feldspatli .  12 

Quartz .  12 

Gypse .  i 

100 

Pour  la  pate  de  sculpture  on  ajoutait  une  plus  forte  proportion  de  feldspath. 

La  composition  des  pAtes,  a  Vienne,  requt  quelques  modifications  vers  1831. 
A  partir  de  cette  epoque,  on  a  fait  trois  qualites  de  pAtes  :  une  pour  les  pieces 
de  service  ordinaire,  une  autre  pour  les  vases  et  assiettes,  une  autre  enfin  pour 
le  biscuit,  qui  ne  differe  des  deux  premieres  que  parce  que  le  feldspath  s’y  trouve 
en  plus  grande  quantite. 

L’analyse  d’un  fragment  de  porcelaine  de  la  manufacture  imperiale  d’Autriche, 
fabriquee  en  1806,  faite  par  les  soins  de  M.  Laurent,  a  donne  les  resultats 
suivants  ; 

(1)  C’est  k  la  presence  de  ce  kaolin  que  doit  Stre  attribute,  dit-on,  la  beautd  du  biscuit  de  cette 
manufacture.  On  I’emploie  pour  la  pate  qui  sert  k  faire  les  lithophanies. 

(2)  Brongniart  nous  donne  cet  intdressant  dfStail  sur  les  anciennes  pates  de  Saxe  : 

“  La  pate,  dont  on  retrouvo  la  recette  dans  plusieurs  ouvrages,  avait  une  composition  trks  com- 
pliquke;  il  fallait  faire  trois  sortes  de  pates  de  fusibilite  trks  diffkrentes  pour  les  trois  regions  an- 
t6rieures,  moyeuues  et  postdrieures  du  four,  et  par  consequent  autant  de  couvertcs.  M.  A.  Milly  a 
fait  connaitre  la  composition  de  ces  pktes  et  couvertes  dans  les  Minioires  de  i  Ai:advr>iie  dvs 
sciences  pour  1771.  » 
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Silice .  61,5 

Alumine . 31,6 

Magnfisie .  1,4 

Potasse .  2,2 

Protoxyde  de  fer .  0,8 


La  composition  des  ptltes  employees  a  la  manufacture  de  Munich  a  vari4  dans 
une  assez  large  mesure.  Void  quelques  indications  a  ce  sujet ; 

Pdte  usiMe  en  1821. 


Kaolin  de  Passau .  70,0 

Quartz  ou  sable  quartzeux . 25,5 

Gypse .  5,5 


100,0 

P&te  usitge  en  1826 

Kaolin  de  Passau . 

Quartz  hyalin  laiteux . 

Gypse . 

Tessons  ddgourdis  et  lessens  cuits.  .  .  . 


Pdte  de  1843. 

A  basse 
temperature. 

Kaolin .  62,5 

Quartz .  19,0 

Gypse .  5,0 

Tessons  cuits  et  ddgourdis . 

Sable  rdsultant  du  lavage .  6,0 

100,0  100 

Cette  addition  de  tessons,  remarque  Brongniart,  pent  exercer  une  action  de 
fusion  dont  il  est  difficile  de  se  rendre  compte  et  qu’on  ne  peut  apprecier  que 
par  tatonnements ;  cela  explique  I’enorme  difference  qu’il  y  a  dans  les  proportions 
de  leur  introduction,  en  1821,  ou  il  n’y  en  avait  pas  dans  la  ptlte,  et  en  1836,  oil 
on  en  mettait  12  p.  100. 

D’autre  part,  on  voit  qu’on  ne  met  pas  de  feldspatli  dans  cetle  pstte  et  qu’il 
ne  peut  y  avoir  que  celui  que  contenaient  encore  les  parties  de  kaolin  non 
entierement  decomposees.  La  pate  de  la  manufacture  de  Haussen,  pres  Lichten- 
feld,  en  Baviere,  ne  doit  renfermer  de  feldspath,  suivant  M.  Schmidt,  directeur 
de  la  manufacture  de  Munich,  que  celui  qui  peut  encore  se  trouver  dansl’arkose 
kaolinique  qui  en  fait  la  base. 

A  Berlin,  dans  I’ancienne  fabrication  et  par  suite  de  I’usage  des  fours  horizon- 
taux,  on  employait  plusieurs  sortes  de  peltes;  depuis  1836,  deux  compositions 
seulement  sont  en  usages  ; 

Composition  de  la  pdte  de  service 

Kaolin  de  Mori . 

Feldspath.  . . 


61 

21 

6 

12 

100 
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Composition  de  la  pAte  de  sculpture. 


Kaolin  de  Mori .  25 

Kaolin  de  BeidersSe .  50 

Feldspath . 15 

Sable  pur .  10 


100 

M.  Laurent  ayant  analyse  la  pate  de  Berlin  (1808),  lisi  a  trouve  la  composition 
suivante  ;  *■ 


Slliee . ■ .  66,6 

Alumino .  28,0 

Protoxyde  de  fer .  0,7 

Magn^sie .  0,6 

Chaux .  0,3 

Potasse . 3,.i 


99,6 

La  composition  des  pdtes  employees  a  la  manufacture  de  Furstenberg  est  des 
plus  interessantes  : 

L’argile,  indispensable  k  toute  p4te  ceramique,  provient  d’un  sable  que  Ton 
tire  des  environs  d’un  village  nomme  Leane,  a  une  lieue  de  Stadtoldendorf.  C’est 
un  sable  de  quartz  hyalin  dans  lequel  I’argile  est  en  si  petite  quantite  qu’on 
voit  a  peine  quelque  difference  entre  le  sable  brut  et  celui  qui  a  subi  le  lavage. 
On  en  separe  par  des  levigations  repetees  une  sorte  de  kaolin  tres  blanc,  doux 
au  toucher  et  tres  refractaire ;  c’est  la  seule  base  argileuse  de  la  porcelaine.  A 
Furstenberg,  cette  argile  presente  des  defauts  graves,  tels  qu’une  trop  grande 
plasticite  et  d’occasionner  un  petit  bouillonnement  a  la  surface  de  la  porcelaine. 
Ce  n’est  qu’apres  beaucoup  de  recherches  qu’on  est  arrive  k  obvier  a  ces 
inconvenients  fdcheux.  On  y  est  parvenu  en  calcinant  une  partie  de  cette  argile 
afin  de  degraisser  celle  qui  est  employee  dans  la  pkte.  Alors  le  bouiUonnement 
ne  s’est  plus  produit  et  les  coutures  des  monies  ont  ete  moins  sensibles. 

L’element  quartzeux  est  fourni  par  des  cailloux  roods  que  Ton  trouve  dans 
les  environs  d’Emmerstedt,  village  situe  pres  de  Helmstedt.  Ce  sont  des  cailloux 
de  quartz  laiteux  et  opaques,  un  peu  ferrugineux  a  leur  surface;  ils  deviennent 
tres  Wanes  par  la  calcination ;  I’epluchage  qui  suit  cette  operation  les  reduits  de 
moitie  environ. 

Le  gypse-selenite  tire  d’une  carriere  a  plktre  de  Kreyeusen,  pres  de  Gar- 
densheim,  constitue  le  troisieme  element. 

II  y  a  quatre  compositions  de  pktes  :  1°  une  pkte  a  plkterie;  2°  une  pdte  pour 
les  petits  creux,  tels  que  tasses,  etc.;  3“  la  pkte  a  pipe;  4°  enfin  la  pkte  ii  biscuit. 

Deux  operations  sont  necessaires  a  la  constitution  de  ces  pdtes  :  I’une  qu’on 
appelle  composition,  et  qui  est  en  effet  une  composition  preparce  d’avance  et 
quelquefois  calcinee  au  four  a  porcelaine. 

La  seconde  operation  consiste  dans  le  melange  de  cette  composition  avec 
I’argile  kaolinique. 

Voici  deux  exemples  de  la  composition  de  ces  pktes. 

Pour  la  pate  piaterie  n"  1,  on  fait  d’abord  la  composition  ainsi  formee  ; 
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Argile  kaolinique  de  Leane  calcin^e .  27 

Melange  d’argile  kaolinique  de  Leane .  18,0  j 

Melange  de  cailloux  calcinds  et  dpluchfe  .  .  .  15,0  | .  48 

Mdlange  de  sdl6nito .  13,5  ) 

Cailloux .  15 

Sdldnite .  10 

100 

On  prend  de  cette  composition .  90 

D’argile  de  Leane . 50 

et,  par  la  serie  des  operations  ordinaires,  on  en  constitue  la  pdte. 
Quand  a  la  pate  a  figure,  on  fait  d’abord  la  composition  suivante  : 

Cailloux  calcinds  et  dpluchSs .  80 

Sfilfeite  calcinde .  20 

100 


On  porphyrise  avec  soin  cette  composition, 

Puis  on  prend  de  cette  composition .  75 

D’argile  kaolinique  de  Leane .  25 

'  100 

A  la  manufacture  de  Copenhague,  les  pdtes  ont  pour  base  le  kaolin  assez 
impur  de  Tile  de  Barnholm  qui,  par  un  lavage  soigne  fait  sur  des  tables,  a  la 
maniere  des  minerals,  ne  donne  que  25  p.  100  au  plus  de  kaolin. 

Void  d’ailleurs  comment  se  compose  la  pate  la  plus  usitee  : 


Kaolin .  10 

Quartz  grisMre  d’Arendal .  33 

Feldspath  laminairc  rosatre  d’Arendal .  27 


100 

II  est  a  remarquer  que  cette  pftte  s’ebauche  plus  facilement  que  sa  composi¬ 
tion,  si  peu  argileuse,  semble  le  promettre. 

Void  la  composition  de  la  pate  de  service  employee  a  la  manufacture  de 
Saint-Petersboug  : 


Kaolin .  50 

Quartz .  25 


Feldspath .  25 

On  voit  que  la  composition  de  cette  pate  est  des  plus  simple;  les  materiauS 
a  I’aide  desquels  elle  est  constitute  ont  tons  une  origine  russe. 


Nous  allons  completer  ce  que  nous  venons  de  dire  relativement  it  la  consti 
tution  des  pdtes,  par  quelques  details  sur  la  composition  des  pates  chinoises. 

«  On  met,  nous  ditle  pere  d’Entrecolles,  autant  de  kao-lin  que  depe-tun-Ue 
pour  les  porcelaines  fines;  pour  les  moyennes,  on  emploie  quatre  parties  c 
kao-lin  sur  six  de  pe-tun-tse;  le  moins  qu’on  en  mette,  c’est  une  part  f 
kao-lin  sur  trois  de  pe-tun-tse.  » 
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Cette  notion  pourrait  paraitre  suffisamment  complete  si  nous  ne  sayions  pas, 
aujourd’hui,  que  les  mots  kaolin  et  petunze  n’ont  pas  en  Chine  la  signification 
que  nous  leur  avons  longtemps  donnee  et  que  le  premier  de  ces  termes  a 
conserve  jusqu’ici  chez  nous.  Apres  les  analyses  faites  a  Sevres,  par  Ebelmen 
et  Salvetat,  il  n’est  guere  possible  d’admettre  aujourd’hui  que  les  Chinois 
entendent  par  le  mot  kao-lin  le  produit  de  la  decomposition  de  la  pegmatite, 
dans  certaines  conditions  de  milieu  et  sous  I’influence  de  circonstances  par- 
ticulieres.  Le  pe-tun-tse  n’est  pas,  d’autre  part,  un  simple  feldspath.  Les  kaolins 
et  les  pe-tun-tses  se  vendent  en  pains  tout  prepares;  ce  sent  probablement  des 
matieres  deja  composees  qui  conservent  certainement  quelque  analogie  avec  nos 
matieres,  puisque  dans  les  constitutions  des  pAtes  ils  remplissent  un  r61e  analogue 
a  celui  de  nos  kaolins  et  de  nos  feldspaths,  mais  il  n’en  reste  pas  moins  acquis 
qu’ils  ne  presentent  pas  une  composition  chimique  identique  a  celle  de  nos 
matieres  premieres  d’Europe. 

Voici  deux  analyses  do  porcclaine  de  Chine  faites  au  laboratoire  de  Sevres 
par  MM.  Laurent  et  Malaguti. 

Analyse  de  la  pAte  (cuite)  d’un  vase  Wane  orne  de  quelques  peintures  : 


Silice .  70,5 

Alumine .  20,7 

Potasse .  6,0 

Chaux .  0,5 

Protoxyde  de  fer .  0,8 

Magndsie .  0,1 

98,6 


Analyse  de  la  pate  d’une  assiette  d’un  Wane  verdatre  avec  des  ornements  en 


bleu  ; 

Silice .  63,5 

Alumine .  28,5 

Potasse . 5,0 

Chaux .  0,6 

Protoxyde  de  fer .  0,8 

Magndsie .  traces 

98,4 


L’un  des  auteurs  chinois  traduits  par  M.  Stanislas  Julien,  decrit  ainsi  la  pre¬ 
paration  des  pAtes  ; 

«  Lorsqu’on  veut  faire  des  vases  de  porcelaine,  on  prend  une  portion  egale 
de  chacune  de  ces  terres  (briques  ou  pains  de  kaolin  et  de  petunzd),  et  on  les 
pile  dans  Un  mortier  pendant  un  jour;  ensuite  on  les  jette  dans  une  jarre 
remplie  d’eau  pour  les  epurer  (1). 

«  Lapartie  qui  surnage  forme  une  matiere  fine;  on  la  recolte  el  on  la  met  dans 
une  autre  jarre.  La  partie  qui  est  tombee  au  fond  forme  un  sediment  epais.  On 

(1)  Cette  operation  parait  indispensable  d’apres  Pobservation  suivante  du  pere  d’Entrecolle  ; 
«  11  arrive  souvent,  dit-il,  que  les  Chinois,  qui  sont  fort  enclins  a  la  frabde,  nielent  des  sediments 
dans  les  pains  de  kao-lin  et  de  pe-tutt-tse.  Des  gens  qui  roulent  des  petits  grains  de  pdte  (de 
farine)  dans  de  la  poudre  de  poivre  et  qui  le  vendent  pour  du  poivre  veritable,  u’ont  garde  de 
vendre  du  pe-tun-tse  sans  y  mMer  du  marc.  » 
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recueille  une  seconde  fois  la  partie  qui  flotte  a  la  surface  de  I’urne  ou  Ton  a 
jete  la  matiere  fine  et  oa  la  met  encore  tremper  dans  une  autre  (une  troisieme 
jarre),  ou  Ton  ecume  une  derniere  fois  I’espece  de  creme  qui  surnage  et  qui  sert 
a  faire  la  plus  fine  porcelaine. 

«  La  partie  qui  est  tombee  au  fond  (de  la  troisieme  jarre)  donne  une  matiere 
d’une  finesse  moyenne. 

«  Quand  ia  matiere  a  ete  ainsi  epuree,  on  construit  avec  des  briques,  tout 
contre  le  four,  un  bassin  carre  long,  afin  de  profiler  de  la  chaleur  du  voisinage, 
puis  on  y  jette  la  pate  et  on  en  laisse  evaporer  I’humidite;  enfin  on  la  petrit  avec 
de  I’eau  pure  pour  en  fabriquer  des  vases  crus.  » 

Une  autre  serie  de  renseignements  nous  est  fournie  par  un  excellent  memoire 
dans  lequel  Ebelmen  a  consigne  les  etudes  qu’il  a  faites,  en  collaboration  avec 
Salvetat,  sur  des  echantillons  des  matieres  employees  en  Chine,  a  la  fabrication 
et  a  la  decoration  de  la  porcelaine,  envoyees  par  le  pere  Ly,  pietre  catholique 
chinois.  Nous  croyons  devoir  emprunter  a  ce  savant  travail  les  passages  qui  se 
rapportent  directement  a  notre  sujet. 

Outre  des  fragments  de  cheque  espece  de  matieres  premieres,  le  pere  Ly  avail 
joint  a  son  envoi  des  echantillons  de  p4tes  toutes  preparees  pour  la  fabrication 
des  differentes  qualites  de  porcelaines. 

«  Pate  de  premiere  qualile. —  La  pate  pour  la  premiere  qualite  de  porcelaine, 
se  composerait,  d’apres  les  indications  du  pere  Ly,  «  de  deux  livres  de  pates  de 
«  khy-men  et  d’une  livre  de  kao-ling  de  Tong-Kang.  »  Cette  pate  est  d’un 
blanc  un  peu  jaunatre,  elle  perd  de  i’eau  par  calcination  et  se  decolore  en 
partie ;  au  grand  feu  des  fours  de  Sevres  elle  cuit  parfaitement  blanc ;  elle  ne 
fait  pas  d’effervescence  avec  les  acides.  L’acide  chlorhydrique  ne  lui  enleve 
qu’une  petite  quantite  d’oxyde  de  fer  et  d’alumine  avec  des  traces  de  manganese. 
Son  analyse  a  donne  ; 


Pate  crue. 


Eau .  7,7 

Silice .  63,6 

Alumiue .  21,8 

Oxyde  de  fer .  1,1 

Chaux .  0,3 

Magnesie .  0,2 

Oxyde  de  manganese .  0,1 

Potasse .  3,0 

Soude .  2,8 


100,6 


Pate  supposes  cuite. 


23,6 

'1,2 

0,3 

0,2 

0,1 

3,3 


100,6 


Ebelmen  s’est  assure  que  les  indications  donnees  sur  la  pate  dont  nous  venons 
de  parler,  n’etaient  pas  exactes. 

«  La  porcelaine  cuite,  continue  Ebelmen,  dite  de  premiere  qualite,  qui  etait 
joinle  aux  pates,  est  d’une  fabrication  fine,  bien  translucide  et  d’une  teinte  un 
peu  bleuEitre. 

«  Pate  de  deuxieme  qualite.  —  Le  catalogue  du  pere  Ly  donne  les  indications 
suivantes  :  «  Cette  boue  est  composee  de  deux  livres  de  pate  de  khy-men  et  de 
<c  deux  livres  de  kao-ling  de  Sy-Kang,  m^ee  encore  de  deux  livres  de  pate 
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,(  de  san-pao-p’ong  ou  de  siao-ly.  C’est  pourifaire  la  deuxieme  qualite  de 
«  porcelaine.  » 

«  Cette  recette  est,  comme  on  le  voit,  tres  compliquee,  et  ne  se  trouve  pas 
d’accord  avec  celle,  beaucoup  plus  simple,  donnee  par  le  pere  Ly  dans  la  lettre 
jointe  a  son  envoi.  II  est  a  remarquer  que  le  kaolin  n’entre  plus  ici  que  pour 
20  p.  100  dans  le  melange  total;  et  comme  le  kaolin  de  Sy-Kang  est  tres  cail- 
louteux,  la  plasticite  du  melange  doit  etre  tres  faible.  Quoi  qu’il  en  soit,  voici  la 
composition  chimique  de  la  pdte  : 

Pate  crue.  Pate  suppose  cuitc. 


Eau .  7,05  » 

Silice .  63,88  70,0 

Alumiue .  20,88  22,2 

Oxyde  de  fer .  1,24  1.3 

Chaux .  0,72  0,8 

Magndsie .  traces  traces 

Potasse .  3,36  3,6 

Soude .  2,54  2,7 


101,67  100,6 

«  Les  pieces  fabriquees  avec  les  pates  de  deuxieme  qualite  etaient  plus  epaisses 
que  celles  de  premiere  qualite,  elles  avaient  une  teinte  bleuatre  plus  prononcee 
et  moins  de  translucidite  dans  les  parties  minces. 

«  Pate  de  troisieme  qualite.  —  Cette  boue,  nous  dit  le  pere  Ly,  est  composee 
de  deux  livres  de  pate  de  san-po-p’ong,  avec  une  livre  de  kao-ling  de  Tong- 
«  Kang,  ou  bien  deux  livres  de  p4te  de  Yu-Kang  melees  avec  une  livre  de 
«  kao-ling  de  Lyk-ang,  ou  avec  une  livre  de  p4te  de  Say-Pe  ou  de  pAte  d’hoa- 
chy.  C’est  pour  faire  la  troisieme  qualite  de  porcelaine.  » 


«  Voici  la  composition  chimique  de  Pechantillon  du  pere  Ly  : 


Pate  crue.  Pate  supposiie  ciiite. 

Eau .  6,7  » 

Silice .  68,7  73,3 

Alumine .  18,1  19,3 

Oxyde  de  fer .  1,8  2,0 

Cliaux .  0,6  0,6 

Magndsie .  traces  » 

Potasse .  2,4  2,5 

Soude . 2,2  2,3 


100,3  100,0 

«  L’essai  qui  a  ete  fait,  dans  les  fours  de  Sevres,  des  pates  des  trois  qualites,  a 
montre,  comme  on  pouvait  s’y  attendre,  que  la  difference  de  qualite  enlre  les 
trois  pfiles  etait  due  a  la  teinte  plus  ou  moins  jaunatre  qu’elles  prennent  a  la 
cuisson.  La  p4te  de  premiere  qualite  cuit  tres  blanc,  tandis  que  le  dernier  echan- 
tillon  etait  tres  sensiblement  colore  en  jaune  apres  la  cuisson. 

«  Les  porcelaines  de  troisieme  qualite  sent  d’un  fa^onnage  grossier,  tres 
iourdes;  elles  sent  a  peine  translucides ;  I’email  est  crible  de  trous. 

«  Pate  pour  les  porcelaines  grossieres.  —  Cette  boue  est  composee,  dit  le 
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pere  Ly,  de  toute  espece  de  pates  avec  des  p4tes  de  kaoling  de  Sy-Kang;  c’e 
pour  faire  des  porcelaines  grossieres. 

«  Void  sa  composition  ; 


Pate  crue.  Pate  supposee  cuite. 

Eau .  9,25  » 

Silice .  62,80  68,94 

Alumine . 19,41  21,30 

Oxyde  dc  fer .  3,12  3,42 

Chaux .  1,04  1,14 

Magn^sie .  traces  traces 

Potasse .  3,12  3,42 

Soudo .  l.ra  1,78 


100,46  100,00 

«  Les  piedes  dc  porcelaines  grossieres  ne  sont  plus  du  tout  translucides,  ce 
sont  plutOt  des  gres  que  des  porcelaines.  Le  faconnage  est  des  plus  imparfaits, 
la  couverte  est  inegale  et  criblee  de  trous,  la  pate  grossiere  et  mal  broyee. 

(c  Les  ditferences  observees  entre  la  composition  des  pates  donnees  par  I’ana- 
lyse  et  la  composition  calculee  d’apres  celle  des  matieres  qui  torment  ces  p4tes, 
pent  s’expliquer  par  le  temps  considerable  qui  s’ecoule  d’ordinaire  entre  la  prd 
paration  des  pates  et  leur  emploie.  Les  Chinois  ont  reconnu  qu’un  long  sejour 
des  pates  preparees  dans  I’eau  leur  donnait  une  plasticite  plus  grande  et  des 
qualites  toutes  speciales  pour  la  fabrication.  On  cite  des  pates  conservees  sous 
I’eau  pendant  un  siecle  avant  d’avoir  ete  employees.  11  serait  bien  difficile  d’da- 
blir  une  correlation  complete  entre  des  materiaux  prepares  a  des  epoques  eloi- 
gnees  de  quelques  annees  seulement.  II  est  aussi  fort  possible  qu’un  long  sejour 
des  pfttes  dans  I’eau  determine  la  decomposition  d’une  partie  de  relement  felds- 
pathique  qu’elles  renferment,  et  que  les  differences,  observees  dans  les  quantiles 
de  la  silice  et  des  alcalis  tiennent  a  cette  cause.  Si  cette  decomposition  etait 
reelle,  elle  permettrait  d’expliquer  la  plasticite  plus  grande  et  les  qualites  que 
les  psites  ceramiques  acquierent  en  vieillissant.  » 

«  La  p4te  des  porcelaines  de  Chine  renferme  toujours  plus  de  silice  et  d’alcalis 
que  celles  des  porcelaines  europeennes.  Aussi  est-elle  tres  notablement  plus 
fusible :  des  tasses  de  Chine  se  sont  ramollies  et  completement  affaissees  dans  le 
four  a  porcelaine  dure  de  Sevres.  » 

La  porcelaine  chinoise  tient  une  si  haute  place  dans  I’histoire  de  la  ceramique 
et  dans  I’estime  des  connaisseurs,  que  nous  avons  cru  necessaire  de  reproduire, 
malgreleurs  longueurs,  les  details  que  Ton  vient  de  lire;  ces  details  sont  d’ail- 
leurs  loin  d’etre  depourvus  d’interet  au  point  de  vue  de  la  technologic. 

Comme  on  le  sait,  et  comme  il  est  facile  de  la  comprendre,  la  plupart  des 
qualites  ou  des  defauts  des  pdtes  depend  de  leur  composition,  nous  disons  la 
plupart,  car  il  y  a  des  qualites  ou  des  defauts  qui  sont  donnes  aux  pates  par  les 
precedes  que  rort  a  employes  pour  les  constituer. 

Nous  etudierons  seulement  I’influence  de  la  composition  des  pates  sur  leur 
rotrait;  nous  avons  deja  dit  au  cours  de  ce  travail  quelques  mots  de  I’influence 
que  peut  avoir  la  composition  d’une  pate  sur  sa  plasticite. 
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L’experience  a  demontre  que,  sauf  certaines  exceptions,  les  pAtes  qui  prennent 
le  plus  de  retrait  sont  cedes  qui  sont  aussi  les  plus  plastiques  et  les  plus 
fusibles. 

Par  contre,  les  pcLtes  qui  retraitent  le  moins  sont  les  plus  arides  et  les  plus 
infusibles. 

Brongniart  fait  observer,  avec  raison,  que  les  pates  fusibles,  telles  que  celles 
de  la  porcelaine  dure,  celles  de  la  porcelains  tendre,  qui  sont  en  general  peu 
plastiques,  et  dont  le  retrait  varie  de  10  p.  tOO  a  tb  p.  tOO,  ne  doivent  pas  ce 
changement  au  degagement  de  I’eau,  car  elles  en  etaient  deja  absolument  privees 
qu’elles  n’avaient  pas  encore  pris  de  retrait,  mais  au  rapprochement  des  mole¬ 
cules  par  le  commencement  de  fusion  qu'elles  eprouvent. 

L’inverse  est  exactement  vrai.  Ainsi,  les  pates  dans  la  composition  desquelles 
on  fait  entrer  beaucoup  de  sable  ou  de  ciment,  tels  que  les  rondeaux  propres  S, 
supporter  les  porcelaines,  les  cazettes,  le  lut,  ne  prennent  pas  ordinairement 
plus  d’un  dixieme  de  retrait,  et  si  Ton  augments  la  dose  de  sable  au  point  de 
rendre  cette  pate  plus  aride,  on  rend  le  retrait  presque  nul. 


II 

Nous  aliens  maintenant  nous  occuper  de  la  composition  des  glaqures. 

Les  couvertes  ou  glaqures  employees  a  la  manufacture  nationals  de  Sevres, 
sontpurement  feldspathiques ;  une  roche  de  feldspath  compose  uniquement  ces 
glaqures  qui  contiennent  du  quartz  apporte  par  la  roche  dont  nous  venons  de 
parler.  On  choisit  la  roche  de  maniere  a  ce  qu’elle  renferme  plus  ou  moins  de 
quartz  selon  que  Ton  desire  une  converts  plus  ou  moins  fusible. 

Nous  connaissons  deja  la  roche  qui  compose  la  converts  de  Sevres  :  elle  est 
conslituee  par  le  melange  du  quartz  et  du  feldspath;  elle  a  requ  le  uom  scienti- 
fique  de  pegmatite.  .Autrefois,  on  la  nommait  feldspath  petunze;  dans  I’industrie 
de  la  porcelaine,  elle  est  souvent  designee  tout  simplemcnt  sous  le  nom  de 
cailloux.  La  manufacture  nationals  tire  ses  pegmatites  de  Saint-Yrieix. 

D’apres  les  analyses  faites  au  laboratoire  de  Sevres  par  MM.  Berthier,  Malaguti, 
Laurent,  Marignac  et  Salvetat,  les  couvertes  de  Sevres  se  composent  des 

elements  suivants  dont  les  proportions  sont,  comme  on  le  voit,  tres  peu  va¬ 
riables  : 

Silice .  dc 

Alumine .  de 

Potasse . .  de 

Chaux .  de 

Magn6sie .  de 

Perte  en  eau . de 

II  faut  ajouter  que  la  glaqure  en  usage  a  Sevres  n’a  pas  toujours  ete  faite  au 
moyen  de  la  pegmatite  sans  addition.  .Avant  1740  on  employait  une  converts 
ainsi  composes  : 


Biscuit  pil4 .  18 

Sable  de  Fontainebleau .  10 

Craie  de  Bougival .  12 
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II  parait  que  cet  email  avail  le  defaut  d’etre  sujet  a  I’imperfection  dite  coque 
d’oeuf,  c’est  pour  cette  raison  que  I’emploi  en  a  ete  abandonne. 

Brongniart,  dans  son  magistral  traite,  expose  avec  une  grande  bonne  foi  les 
tatonnements  par  lesquels  il  a  dd  passer  pour  faire  disparaitre  certains  defauts 
inherents  a  la  composition  des  couvertes  employees  a  la  manufacture,  defauts 
dont  il  ne  parvint  pas  toujours  a  connaitre  la  cause  bien  precise. 

II  avoue  avec  franchise  que,  dans  beaucoup  de  cas,  il  a  reussi  par  des  moyens 
empiriques,  la  science  ne  lui  donnant  pas  les  indications  necessaires  pour  arriver 
a  la  solution  du  probleme  qui  se  posait  a  lui.  Nous  ne  pouvons  mieux  faire  que 
de  resumer  le  texte  de  I’eminent  ceramiste. 

«  La  couverte,  nous  dit-il,  ne  doit  etre  ni  trop  tendre  ni  trop  dure;  dans  ce 
dernier  cas,  la  pate  etant  cuite  avant  la  couverte  celle-ci  reste  ondulee ;  on  dit 
alors  qu’elle  manque  d’etente. 

«  D’ autre  part,  si  la  couverte  est  un  peu  trop  tendre,  elle  ne  glace  pas  bien;  en 
derniere  analyse,  tous  ces  defauts  paraissent  tenir  a  une  fusibilite  peu  conve- 
nable  de  la  couverte,  qui  n’est  pas  assez  fusible  ou  qui  Test  trop. 

«  Malheureusement  le  degre  de  fusibilite  des  couvertes  est  difficile  a  apprecier, 
surtout  lorsqu’il  s’agit  d’arriver  a  ces  differences  tres  faibles  que,  dans  I’emploi, 
I’oeil  peut  cependant  reconnaitre. 

«  Apres  un  assez  grand  nombre  de  tentatives,  nous  dit  Brongniart,  pour 
obtenir  un  mode  exact  d’evaluation,  je  n’ai  pu  en  trouver  aucun  qui  fut  absolu 
et  qui  pht  servir  de  terme  de  comparaison,  les  couvertes  presentant,  dans  leur 
fusibilite,  des  Jdegres  inappreciables  au  pyrometre  de  Wedgwood.  On  ne  peut 
done  reellement  apprecier  cette  importante  qualite  qu’en  I’observant  dans  son 
application.  Ainsi,  il  ne  reste  a  employer  que  le  precede  de  la  comparaison; 
il  faut  avoir  des  plaquettes  de  porcelaine  degourdie  prises  dans  une  meme 
masse  de  pate,  ou  mieux  encore  dans  une  meme  plaque,  les  couvrir  par 
immersion  des  couvertes  dont  on  veut  comparer  la  fusibilite,  ayant  soin  de 
conserver  toujours  une  masse  de  la  couverte  qui  doit  servir  de  type  de  com¬ 
paraison,  mettre  ces  plaquettes  de  meme  epaisseur  etles  cuire  dans  la  meme 
cazette. 

«  Le  defaut  de  glace  et  surtout  celui  d’une  bonne  etente  tiennent  a  trop  de 
durete  a  fondre;  on  doit  chercher  a  rendre  la  couverte  plus  fusible  par  des 
moyens  qui,  d’aiUeurs,  ne  I’alterent  pas.  Or,  il  est  assez  affligeant  que  les 
moyens  empiriques  aient  souvent  ete  plus  efficaces  que  les  rationnels. 

<c  Les  moyens  empiriques  qui  nous  ont  reussi  le  mieux  dans  le  cas  de  defaut 
d’etente,  consistent  dans  I’addition  d’un  peu  de  pate  de  sculpture,  pate  plus 
feldspathique  et  par  consequent  plus  fondaute  que  la  ptlte  ordinaire,  5  p.  100  ont 
souvent  suffi. 

«  Des  lessons  de  porcelaine,  broyes  tres  finement,  sont  employes  dans  beau- 
coup  de  manufactures. 

«  On  a  souvent  ajoute  a  la  couverte  de  Sevres  le  residu  du  lavage  du  kaolin, 
qu’on  y  connait  sous  le  nom  de  petit  sable,  et  qui  renferme,  comme  on  sail, 
du  feldspath  non  decompose,  en  I’ajoutant  dans  une  proportion  de  5  p.  100. 

«  J’ai  cherche  d’autres  moyens  plus  precis  que  ces  additions  empiriques  de 
materiaux  dont  la  composition  est  inconnue  ou  au  moins  assez  compliquee,  et 
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j’ai  essaye  successivement  a  modifier  des  couvertes  par  des  additions  de  quartz, 
de  feldspath  pur,  d’argile,  de  chaux  et  de  gypse. 

«  Quoique  ces  essais  ne  m’aient  point  donnd  de  resultats  decisifs,  je  rapporterai 
les  plus  saillants. 

«  J’ai  presume  que  le  feldspath  laminaire,  c’est-a-dire  sensiblement  pur, 
devait  etre  plus  fusible  que  celui  qui  etait  mele  de  quartz;  j’en  ai  ajoute  a 
une  couverte  qui  ne  s’etendait  pas  bien,  dans  les  proportions  suivantes  : 

«  1°  Sur  1000  parties  de  cette  couverte,  60  de  ce  feldspath.  La  couverte  a  paru 
moins  ondulee,  mais  I’effet  etait  peu  sensible ; 

«  2°  Sur  1000  parties  de  cette  mOme  couverte  on  a  ajoute  50  de  sable  siliceux 
pur.  EUe  s’est  generalement  mieux  etendue  et  mieuxglacee; 

«  3°  Sur  1000  parties  de  cette  couverte  on  a  ajoute  60  de  pate  de  sculpture 
et  on  a  obtenu  une  couverte  bien  etendue  et  bien  glacee.  L’essai  a  ete  fait  en 
grand  sur  des  assiettes  et  en  comparaison  avec  la  couverte  qui,  pure,  ne  prenait 
jamais  qu’une  surface  ondulee. 

«  La  craie  ajoutee  dans  la  proportion  de  4  a  5  p.  100  a  notre  couverte  feldspa- 
thique,  qu’on  jugeait  trop  dure  a  fondre  d’apres  les  ondulations  qui  restaient 
apres  une  cuisson  parfaite  de  la  pAte,  a  donne  plus  d’etente  a  cette  couverte, 
mais  I’a  chargee  d’un  grand  nombre  de  points  enfonces  et,  d’autant  plus,  qu’il  y 
avait  plus  de  craie;  2  a  3  p.  100  paraissent  suffisant.  Le  gypse  a  pu  etre  ajoute 
dans  la  proportion  de  2  a  4  p.  100,  et  a  donne  plus  d’etente  a  la  couverte.  Mais  la 
surface  etait  toujours  pointillee  et  meme  quelquefois  terne. 

«  De  ces  experiences  repdtees  plusieurs  fois,  il  m’a  paru  resulter  que  la  craie, 
le  gypse  et  mOme  le  sable  quartzeux  ajoutds  a  la  couverte  de  Sevres,  qui  parait 
trop  dure  et  presente  des  ondulations  a  la  temperature  convenable  pour  cuire 
la  pate,  ont  donne  plus  d’etente  a  cette  couverte  mais  ont  alterd  I’eclat  de  son 
glace.  » 

Nous  n’avons  pas  besoin  de  faire  remarquer  combien  ces  observations  sont 
importantes  et  quel  sujet  d’utiles  reflexions  elles  peuvent  offrir  au  manufactu- 
rier  desireux  de  perfectionner  sa  fabrication. 

Neanmoins,  nous  ne  nous  dissiraulons  pas  que  ces  indications  peuvent  paraitre 
un  peu  vagues,  elles  doivent  simplement  Otre  considerees  comme  des  jalons 
poses  sur  la  voie  qu’il  convient  de  suivre. 

★ 

Nous  aliens  maintenant  donner  la  composition  des  couvertes  en  usage 
dans  quelques  fabriques  de  I’etranger;  nous  avons  fourni  plus  haut  des  details 
sommaires  sur  la  constitution  des  pates  employees  dans  les  mAmes  fabriques ; 
il  sera  facile  au  lecteur  de  rapprocher  la  glaqure  de  la  pAte  qu’elle  doit  recoup 
vrir.  Nous  avons  cru  suivre  un  ordre  logique  en  plaQant  ensemble  toutes  les 
compositions  de  pates,  puis  toutes  les  compositions  de  couvertes. 

L’ email  employe  a  Meissen  est  ainsi  compose  : 

Quartz  hyalin  . .  37,0 

Kaolin  de  Seilitz  calcind .  37,0 

Calcaire  compacte  fin  de  Neufmunsdorf,  prfes  Pima .  17,3 

lessons  de  porcelaine .  3,5 


100,0 
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Selon  les  indications  donnees  par  M.  Kuhn,  directeur  de  la  manufacture  de 
Meissen,  il  est  necessaire  que  le  kaolin  de  Seilitz  soit  convenablement  calcine; 
on  a  fait  la  remarque  que,  lorsqu’il  ne  remplit  pas  cette  condition,  c’est-a-dire 
quand  la  mesure  dans  laquelle  la  calcination  doit  6tre  raaintenue  a  ete  mal 
observee,  la  couverte  presente  des  defauts si  le  kaolin  a  ete  trop  calcine  il  y 
a  du  ressue,  s’il  ne  I’a  pas  ete  assez  la  couverte  a  des  trous. 

On  remarquera  que  cette  glaqure  ne  renferme  pas  de  feldspath.  M.  Kuhn  avait 
observe  que  la  presence  de  cette  pierre  y  produisait  des  tressaillures;  il  ajoutait 
que  si  Ton  etait  oblige  d’introduire  le  feldspath  dans  la  couverte,  pour  eviter 
qu’elle  tressaille  il  fallait  fritter  ladite  couverture  prealablement. 

A  la  manufacture  de  Vienne,  la  couverte  est  generalement  formee  de  parties 
egales  de  quartz  et  de  tessons  de  porcelaine  avec  une  addition  de  carbonate  de 
chaux  et  de  la  magnesie  tiree  de  Mariazell  (haute  Styrie),  depuis  1/2  jusqu’a  6/8 
de  la  totalite  du  quartz;  on  I’emploi  assez  epaisse. 

Nous  avons  donne  en  leur  lieu  les  compositions  de  qualre  especes  de  ptites 
employees  a  la  manufacture  de  Munich,  void  comment  sont  constituees  les 
glaqures  correspondantes  ; 

Couverte  usitee  en  1821. 

Quartz  ou  sable  quarUcux . 

Gypsc . 

Tessons  dfigourdis . 

Couverte  usitee  en  1836 
Kaolin  lavd . 

Karstenite  (gypse  sans  eau),  quelquefois  15  seulement  et 

Couverte  usitee  en  1843. 

A  basse  A  haute 

temperature.  temperature. 

.7  7,0 

.  36  33,5 

.  16  18,5 

.  41  40,0 

100  100,0 

Les  qualitds'  principales  de  ces  couvertos  sont  une  bonne  ctente  et  un  beau 
glagage. 

Void  la  couverte  employee  a  la  manufacture  de  Berlin : 


Kaolin  de  Mori .  31 

Sable  quartzeux .  43 

Gypse .  14 

Tessons  de  porcelaine .  12 


Nous  nous  sommes  assez  longuement  occupe  plus  haut  des  curieuses  compo¬ 
sitions  de  pslte  employees  it  Furstenberg.  La  couverte,  nous  apprend  Brongniart, 
n’est  pas  moins  remarquable.  C’est  la  seule  ou  Ton  ait  fait  entrer  le  spath  fluor 


Kaolin.  . 


30 

50 

20 

100 


33 

24 

42 

100 
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(fluorine);  elle  est  d’un  vert  bleuAtre  qui  disparait  a  la  calcination.  Voici,  d’ail- 
leurs,  quelle  est  sa  composition : 

Cailloux  calcines  et  ^pluch^s .  43 

Argile  kaolinique  de  Leane .  43 

Fluorine  caleinde  et  bien  6pluch^e .  14 

(00 


On  fait  fondre  ou  plutOt  fritter  cette  couverte  au  grand  feu ,  mais  dans  la 
partio  la  moins  chaude  du  four,  on  la  pulverise  finement,  etc. 

La  p4te  et  la  couverte  presentent  un  aspect  un  peu  grisAtre,  que  Ton  parvient  a 
attenuer  en  ajoutant  une  pincee  d’oxyde  de  cobalt  dans  toutes  les  compositions 
de  pAtes  et  de  couvertes. 

La  couverte,  bien  glac6e  en  general,  presente  raremeut  des  defauts  graves  tels 
que  ressuie,  tressaillures,  coquage  et  bouillonnements. 

II  nous  reste  a  parler  des  couvertes  employees  a  Copenhague  et  a  Saint- 
Petersbourg. 

Voici  quelle  est  la  composition  de  la  glaqure  a  la  manufacture  de  Copenhague  : 


Quartz  d’Arendal .  47 

Feldspath  d’Arendal .  37 

Chaux  tir4e  de  la  craie  de  Bornholm .  5 

Argile  kaolinique .  11 


100 

Ces  materiaux  sent  fondus  ensemble,  pratique  toute  particuliere;  il  en  resulte 
une  masse  de  verre  translucide,  verdAtre,  bulleuse,  qui  broyee  finement  dans  la 
couverte  qui  est  appliquee  par  immersion,  conserve  sa  teinte  verdAtre  dans 
les  epaisseurs. 

Nous  avons  vu  que  la  composition  de  la  pAte  employee  a  la  manufacture  impe- 
riale  de  Saint-Petersbourg  se  faisait  remarquer  par  sa  simplicite;  celle  de  la 
glacure  est  plus  compliquee,  comme  on  pent  le  voir  par  la  formula  ci-dessous. 

Kaolin .  1 

Quartz .  2 

Feldspath .  12 

lessons  de  porcelaine .  1 

Craie  de  France .  2 

100 


Nous  allons  maintenant  donner  quelques  details  sur  la  composition  de  la  cou¬ 
verte  dont  les  ceramistes  chinois  revAtent  leurs  pieces  de  porcelaines. 

Le  pere  d’Entrecolle  nous  donne  de  tres  curieux  renseignements.  Nous  en 
reproduirons  la  partie  qui  nous  a  paru  la  plus  interessante.  Voici  comment 
il  s’exprime  ; 

«  Outre  les  barques  chargees  de  kaolin  et  de  pe-tu-tse,  dont  le  rivage  de 
Nung-te-tchin  est  horde,  on  en  trouve  d’autres  remplies  d’une  substance  blan- 
chAtre  et  liquide.  Je  savais  depuis  longtemps  que  cette  substance  etait  I’huile 
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(V email)  qui  donne  a  la  porcelaine  sa  blancheur  et  son  eclat;  mais  j’en  ignorais 
la  composition  que  j’ai  enfin  apprise.  Cette  huile  on  ce  vernis  (email)  se  tire  de 
la  pierrc  la  plus  dure. 

«  Quoique  I’espece  de  pierre  dont  se  fait  le  pe-tu-tse  puisse  dtre  employee 
indifferemment  pour  en  tirer  de  I’huile  (c’est-a-dire  une  partie  de  la  ma,tiere  de 
I’email),  on  fait  choix  pourtant  de  celle  qui  est  la  plus  blanche  et  dont  les  taches 
sont  les  plus  vertes. 

«  II  faut  d’abord  bien  laver  cette  pierre,  apres  quoi  on  y  ajoute  les  mSmes 
preparations  que  pour  le  pe-tun-tse,  quand  on  a,  dans  la  seconds  urne,  ce  qui 
a  ete  tire  de  plus  pur  de  la  premiere.  Apres  les  fagons  ordinaires,  sur  100  livres 
environ  de  cette  creme,  on  jette  une  livre  de  chi-fao  (gypse  fibreux)  qu’on  a  fait 
rougir  au  feu  et  qu’on  a  pile.  » 

Le  travail  d’Ebelmen,  auquel  nous  avons  deja  fait  quelques  emprunts,  contient 
de  curieux  details  sur  les  couvertes  chinoises.  Nous  ne  saurions  mieux  faire  que 
de  reproduire  ici  ces  renseignements : 

«  La  base  de  la  couverte  est  formde  de  yeou-ko,  c’est-a-dire  selon  le  pere 
«  Ly :  email  dont  on  se  sert  pour  emailler  toutes  les  especes  de  porcelaines; 
«  cette  pierre  retiree  des  rochers  de  Tong-Kang  et  de  Fou-Leang-Kien,  doit  fetre 
«  prepares  de  la  meme  maniere  que  la  pierre  de  Khy-Men.  » 

«  Ce  yeou-ko  est  encore  un  petrosilex  tout  a  fait  comparable  a  ceux  dont  nous 
avons  donnd  plus  haut  la  description  et  I’analyse.  L’echantillon  du  musee  de 
Sevres  est  une  roche  un  peu  verddtre,  a  cassure  esquiUeuse  avec  quelques  petits 
cubes  pyriteux  dissemines.  La  densite  a  ete  trouvee  de  2,62  ;  il  fond  au  chalu- 
meau  en  email  blanc ;  essaye  comme  couverte  sur  la  porcelaine  de  Sevres,  il  a 
donne  des  resultats  tres  satisfaisants  et  tout  A  fait  comparables  a  ceux  fournis 
par  le  petrosilex  de  Khy-Men -Kien. 

«  Void,  d’ailleurs,  la  composition  de  la  matiere  brute  et  de  la  roche  prepares 
par  broyage  et  decantation  : 


Roche  brute. 


Eau . 2,7 

Siliee .  75,9 

Alumine .  13,9 

Oxyde  de  fer .  0,7 

Chaux .  0,4 

Oxyde  de  manganfese .  traces 

Magndsie . traces 

Potasse .  2,9 

Soude .  3,8 


Roche  pr6parSe. 


2,3 

75,9 


0,8 

0,5 

0,3 

2,8 

3,5 


100,3 


100,3 


«  Le  yeou-ko,  qui  constituerait  a  lui  seul  une  bonne  couverte  pour  la  porce¬ 
laine  de  Sevres,  est  trop  peu  fusible  pour  la  pate  de  porcelaine  de  Chine.  Il  a 
dte  necessaire  de  lui  donner  plus  de  fusibilite,  ce  qui  se  fait  par  I’addition 
d’une  certaine  quantite  de  chaux.  Voici,  d’apres  le  pere  Ly,  comment  on  prepare 
cette  matiere  : 

«  On  trouve  partout  des  herbes  nommees  lang-tchy,  on  met  ces  herbes  sururi 
«  foyer,  et,  par-dessus  des  chaux  calcinees,  et  sur  ces  chaux  on  met  de  nouveau 
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«  de  ces  mfimes  herbes,  ainsi  par  degre  on  cumule ;  ensuite  on  met  le  feu  au 
«  has  pour  les  cuire;  apres  etre  cuite,  on  les  mSle  ensemble,  on  les  met  dans 
«  I’eau  pour  les  purifier  en  6tant  les  grossieretes ;  apres  cela  on  les  mele  avec 
«  le  yeou-ho  (dmail).  » 

«  Les  berbes  employees  sont  des  fougeres ;  ces  berbes  dessecbees  ont  laisse 
les  0,049  de  leur  poids  de  cendres  rougedtres  qui  contiennent  sur  100  ; 


Matiferes  solubles .  19,5 

Silice .  64,5 

Alumine,  oxyde  de  fer  et  phosphate  de  chaux .  16,0 


100,0 

«  Les  cbaux  calcinees  que  Ton  stratifie  avec  les  fougeres  sont  en  poudre 
blancbe.  L’ecbantillon  que  nous  avons  examine  ramenait  encore  au  bleu  la 
teinture  de  tournesol  rougie  par  un  acide,  mais  il  avait  ete  transform^  presque 
en  entier  en  carbonate  par  Taction  de  Tair;  il  ne  renfermait  que  des  traces 
de  matieres  solubles  dans  Tacide  cblorbydrique ,  d’alumine  et  d’oxyde  de 
fer. 

«  Le  melange  de  cette  cbaux  avec  des  cendres  de  fougeres  porte  le  nom  de 
yeou-boe  ;  il  contient  seulement  4  p.  100  de  residu  insoluble  dans  les  acides  et 
94  de  cbaux  et  d’acide  carbonique,  ce  qui  prouve  que  le  melange  des  cendres 
de  fougeres  n’exerce  qu’une  action  tres  faible  sur  la  composition  de  la  matiere 
que  Ton  mele  avecle  petrosilex  yeou-ko. 

«  Nous  n’avonspasla  couverte  toute  preparee,  en  sorte  que,  nousne  savons 
pas  dans  queUes  proportions  on  mele  le  yeou-boe  au  yeou-ko  pour  preparer 
Temail.  A  defaut  de  ce  renseignement,  nous  consignerons  ici  les  resultats  de 
Tanalyse  de  la  couverte  de  deux  assiettes  de  porcelaine  dont  Torigine  n’est  pas 
douteuse. 

«  Cette  couverte  contenait ; 

Silice . 

Alumine.  .  .  .  , 

Oxyde  de  fer.  . 

Potasse  et  soude 

«  Ces  analyses  montrent  que  la  proportion  de  matieres  calcaires  ajoutee  a  la 
rocbe  petrosilex  du  yeou-ko  est  assez  considerable.  Cette  forte  quantite  de 
cbaux  contribue  a  donner  a  la  couverte  une  assez  grande  fusibilite  ;  on  pent  lui 
attribuer  aussi  la  teinte  toujours  plus  ou  moins  bleu&tre  que  presente  la  cou¬ 
verte  de  la  porcelaine  de  Cbine.  On  a  reconnu,  en  effet,  que  Taddition  de  cbaux 
dans  la  couverte  de  la  porcelaine  dure  de  Sevres,  lui  donnait  une  couleur  bleu 
verd4tre  assez  prononc6e. 

«  Les  couvertes  colorees  dans  lesquelles  il  entre  des  oxydes  mdtalliques,  ont 
une  composition  notablement  differente  des  precedentes.  Elies  renferment 
beaucoup  moins  d’alumine  et  plus  d’alcali.  Nous  y  reviendrons  en  traitant  des 
couleurs.  » 
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Quelquefois  on  ajoute  aux  couvertes  des  oxydes  metalliques  qui  leur  commu- 
niquent  certaines  colorations,  mais  cette  pratique  appartient  proprement  a  la 
decoration;  nous  renvoyons  done  I’etude  des  couvertes  colorees  a  la  partie  de 
cetouvrage,  ou  nous  etudierons  les  divers  precedes  au  moyen  desquelson  decore 
la  porcelaine. 
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C.HAPITRE  V 

PREPARATION  MECANIQUE  DES  PATES 
(Suite) 


I.  —  Melange  des  compositions.  —  Moulins  ’a  blocs.  —  Porphyrisation.  —  Moulins  b  grandes 
meules,  leur  description;  moulins  b  petites  meules;  eomparaison  des  deux  systbmes;  appareils 
pour  mettre  en  mouvement  les  moulins  b  petites  meules;  la  lanterne  etles  lanlerneaux;  autres 
appareils.  —  Ndcessitd  que  le  mourement  de  cheque  moulin  soit  inddpendant;  description  de  la 
cuvelle  et  du  moulin;  diffdrentes  formes  des  meules,  leur  entretien;  diffdrents  systfcmes  de  mou¬ 
lins  b  petites  meules;  moulin  b  sabot;  moulin  b  pivot;  porphyrisation  b  sec,  systbme  Alsing. 

II.  —  Le  rcssuyage.  —  Cures  de  ddp6t,  leurs  inconvdnients.  —  Filtrage ;  les  presses  b  sacs ;  I’osso- 
rage  par  I’hydro-extracteur,  ses  inconvdnients ;  cures  ddlayeuses.  —  Le  tamisage;  divers  sys- 
tbmes  de  tamis;  tamis  bsecousses;  cylindres  tamiseurs;  presse-filtre ;  pompe  pour  I’aspiration 
des  barbotines;  presse-filtre  b  panneaux  de  bois  dite  presse  anglaise,  ses  inconvdnients ;  presse- 
filtre  b  panneaux  de  mdtal,  ses  iuconrdnients.  —  Les  toiles  servant  au  pressage  des  barbotines; 
toiles  pour  les  presses  b  bras;  toiles  pour  les  presses-filtres.  —  Pourrissage;  cures  b  pourrir; 
effets  avantagcux  de  la  pourriture;  les  causes  que  Ton  soup?onne  b  ces  effets. 

III.  —  Ensemble  d’nne  installation  pour  le  broyage  des  matibres  premibres  et  la  fabrication  des 
pates. 


I 

Les  matieres  degraissantes  ayant  ete  broyees,  se  trouvent  reduites  a  I’etat  de 
sable  d’une  assez  grande  finesse ;  e’est  alors  que  se  fait  1’ operation  du  melange 
dont  nous  venons  de  parler  longuement ;  elle  a  generalement  lieu  dans  I’etage 
superieur  du  moulin,  qui  est  entretenu  dans  le  plus  grand  etat  de  proprete, 
et  oil  les  ouvriers  ne  penetrent  qu’apres  avoir  prealablement  echange  leurs 
chaussures  centre  des  sabots  qui  ne  sortent  jamais  des  salles  oil  s’effectuent 
les  melanges.  On  comprend  que  cette  precaution  est  prise  afin  d’eviter  I’intro- 
duction  de  matieres  etrangeres  qui  pourraient  alterer  les  matieres. 

Dans  certains  moulins,  les  matieres  dures  broyees  au  rez-de-chaussee,  sent 
transportees  a  I’etage  superieur  au  moyen  d’une  chaine,  munie  d’augettes  de 
bronze,  qui  se  remplissent  automatiquement. 

Les  matieres  dures,  apres  avoir  ete  melangees  aux  kaolins  dans  des  pro¬ 
portions  etudiees,  ce  qui  constitue  I’operation  si  importante  du  dosage,  sent 
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descendues  au  rez-de-chaussee  ou  se  trouvent  les  appareils  qui  doivent  con- 
courir  au  travail  de  la  porphyrisation. 

Dans  quelques  usines,  a  Sevres  par  exemple,  les  matieres  premieres  elant 
melangees  subissentune  preparation  qui  a  pour  but  de  rendre  le  melange  plus 
intime.  L’appareil  au  moyen  duquel  cette  operation  esl  effectuee  se  nomme 
moulin  a  bloc  ou  tratneau.  En  voici  une  courte  description  (fig.  14  et  15). 


Get  appareil  se  compose  d’une  cuve  en  bois  A,  cerclee  en  fer,  de  2  metres 
de  diametre;  cette  cuve  contient  une  meule  ou  gite  BB'  qui  y  est  scellee;  ce 
gite  porte  a  son  centre  un  c6ne  creux,  en  fonte  C,  recevant  a  sa  partie  supe- 
rieure  le  coussinet  de  I’arbre  vertical  D,  qui  entratne  avec  lui  trois  palettes  C 
reunies  a  leur  extremile  superieure  par  une  couronne  F.  Ces  palettes  sont 
munies  de  bras  verticaux  HH  qui  poussent  devant  eux  des  blocs  de  pierres 
dures,  quartz,  gres  ou  granits,  pesant  chacun  100  kilogrammes  environ.  Le 
mouvement  circulaire  est  transmis  par  un  engrenage,  soit  par  en  haut,  soit 
par  en  bas,  comme  dans  notre  figure. 

II  convient  de  remarquer  que  cet  appareil  n’est  pas  seulement  un  agitateur, 
un  malaxeur,  il  agit  aussi  comme  broyeur,  et,  a  Sevres,  la  pOte  au  sortir  du 
moulin  a  bloc  est  simplement  raffermie,  puis  transportee  aux  magasins  pour 
attendee  le  moment  ou  elle  doit  subir  les  diverses  operations  du  fa^onnage. 
Mais  il  convient  de  remarquer  que,  a  Sevres,  les  matieres  premieres  ont  deja 
ete  tres  finement  pulverisees  lorsqu’on  les  fait  passer  au  traineau,  qui  acheve 
bien  leur  broyage,  mais  surtout  les  mOle  intimement. 

En  vingt-quatre  heures,  240  kilogrammes  peuvent  sortir  du  moulin  a  bloc. 
Il  convient  de  remarquer  que  ces  blocs  s’usent  assez  rapidement;  comme  pour 
agir  d’une  facon  efficace,  il  est  necessaire  que  les  blocs  conservent  leur  poids 
de  100  kilogrammes,  pour  obtenir  ce  resultat,  a  mesUre  qu’ils  s’usent  on  les 
charge  de  blocs  nouveaux.  Pour  obtenir  des  p&tes  bien  blanches,  il  ne  faut 
pas  demander  les  blocs  a  des  roches  colorees.  Le  granit  doit  generalement 
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gtre  proscrit  lorsqu’il  s’agit  de  trailer  les  matieres  destinees  a  la  fabrication 
de  la  porcelaine,  par  suite  des  ’ parcelles  de  mica,  etc.,  qui  se  mfileraient  a 
la  pate. 

Le  moulin  a  bloc,  peu  employd  en  France,  Test  an  contraire  beaucoup  en 
Angleterre  et  dans  quelques  contrees  de  I’Allemagne. 


Les  appareils  porphyrisateurs  sont  generalement  mus  par  des  turbines 
actionnees  par  un  courant  d’eau.  Nous  n’avons  pas,  d’ailleurs,  a  nous  occuper 
de  Fetude  de  I’agent  moteur  qui,  choisi  selon  les  facilites  du  fabricant,  doit  6tre 
amenage  de  fa^on  a  perdre  le  moins  possible  de  sa  puissance. 

La  porphyrisation  pent  avoir  lieu  soil  a  I’aide  de  moulins  a  grandes  meules, 
soil  avec  des  moulins  a  petites  meules.  Cette  operation  est  faite,  le  plus  habituel- 
lement,  sur  des  matieres  mouillees  et  ainsi  maintenues  a  I’etat  de  barbotine. 

Nous  allons  d’abord  ddcrire  le  moulin  a  grandes  meules  qui  a  ete  mis  en 
pratique,  pour  la  premiere  fois,  par  M.  AUuaud,  de  Limoges. 


A,  A  meule  et  gite. 

B  parois. 

C  tuyau  pour  la  conduite  du  sable. 

D  trdmie  k  secousses. 
c  porte  a  coulisses  rdglant  le  debit  du  sable. 

F  ressort  k  boudin  ramenant  la  tremie  D  apres  le  passage  de  la  came  g. 
lA  sortie  et  conduite  du  sable  k  la  cuve  H. 
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Les  meules  sont  en  silex,  leur  diametre  est  de  I*", SO  et  elles  ont  0*“,45  d’dpais- 
seur;  le  nombre  de  tours  est  de  70  a  75  a  la  minute;  la  force  necessaire  est 
de  40  a  50  chevaux-vapeur  pour  chaque  paire  de  meules;  la  production  est 
de  600  kilogrammes  de  p6.te  barbotine  en  vingt-quatre  heures.  La  matiere  a 
porphyriser  est  distribute  par  une  tremie  a  secousses  et  la  disposition  des 
engrenages  de  commande  est  faite  de  facon  a  pouvoir  arrtter  une  paire  de 
meules  sans  immobiliser  les  autres. 

Dans  I’appareil  a  petites  meules,  que  nous  allons  bientot  decrire,  toute  la 
matiere  qui  doit  ttre  broyee  par  chaque  moulin,  soit  dans  un  espace  de  vingt- 
quatre  heures,  soit  dans  un  laps  de  temps  de  quarante-huit  heures,  y  est  verse  en 
une  seule  fois,  ce  que  Ton  appelle  charger  le  moulin.  Dans  I’appareil  a  grandes 
meules,  au  contraire,  la  matiere  a  broyer  est  versee  a  I’etat  sec  au  fur  et  d 
mesure  du  broyage,  c’est-a-dire  qu’elle  tombe  constamment  sous  la  meule  en 
meme  temps  qu’un  filet  d’eau  destine  a  I’humecter. 

L’avantage  que  presente  I’appareil  a  grandes  meules  est  qu’il  broie  beaucoup 
de  matieres  en  peu  de  temps;  mais  les  meules  exigent  un  entretien  assez 
onereux  et  des  arrets  frequents;  d’autre  part,  la  p4te  se  declasse,  c’est-a-dire 
qu’elle  ne  reste  pas  sufBsamment  homogene.  Ce  defaut  grave  suffit  a  expliquer 
pourquoi  on  prefere  generalement  le  systeme  a  petites  meules,  bien  qu’il  soit 
moins  expeditif  et  plus  cohteux,  mais  il  donne  des  produits  preferables  et 
exige  moins  de  soins.  D’autre  part,  ce  systeme  qui  a  de  grands  rapports  avec 
celui  des  moulins  a  farine  ne  pent  6tre  etabli  partout,  car  il  faut  posseder  un 
moteur  tres  puissant  pour  actionner  avec  une  aussi  grande  vitesse  des  meules 
d'une  telle  dimension. 

En  resume,  si  les  moulins  a  petites  meules  passent  pour  executer  la  por- 
phyrisation  d’une  maniere  plus  parfaite  que  les  moulins  a  grandes  meules, 
ceux-ci  donnent  un  rendement  de  travail  beaucoup  plus  considerable,  et  qui, 
suivant  les  calculs  de  M.  Alluaud,  peut  allcr,  en  vingt-quatre  heures  et  pour 
une  seule  meule,  jusqu’a  300  kilogrammes  de  matieres  convenablement  broyees, 
c’est-a-dire  soixante  fois  plus  de  travail  que  n’en  produiraient  vingt  petites 
meules  (Brongniard). 

Nous  allons  maintenant  etudier  les  moulins  a  petites  meules. 

Ce  systeme  est  employe  chez  nous  depuis  I’origine  de  la  fabrication  de  la 
porcelaine,  et  on  voit  encore,  dans  le  departement  de  la  Haute-Vienne,  un  grand 
nombre  de  petites  usines  ou  I’on  retrouve  encore  en  usage  une  ancienne 
disposition  de  moulins.  Cette  disposition  est  en  quelque  sorte  primitive  et  il 
nous  suffira  de  quelques  lignes  pour  la  faire  connaitre  suffisamment  a  nos 
Iccteurs. 

Une  roue  a  aube,  mue  par  I’eau,  actionne  au  moyen  d’une  transmission  tres 
simple  une  grande  roue  placee  horizontalement  et  a  laquelle  on  donne  le  noin 
de  lanternc.  Cette  lanterne,  munie  de  dents  d’engrenage,  transmet,  sans  chan- 
gement  de  direction,  le  mouvement  a  des  lanterneaux,  sortes  de  courts  cylindres 
formes  par  des  barres  de  bois  entro  lesquelles  les  dents  de  la  lanterne  viennent 
s’engager.  Les  lanterneaux  sont  situes  a  I’extremite  superieure  d’une  tige  de  bois 
dont  I’extremite  inferieure  est  engagee  dans  la  meule  rotative  du  moulin  que 
nous  aurons  a  decrire. 
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Get  appareil  primitif  est  encore  tres  repandu  dans  les  moulins  anciennement 
construits.  On  lui  prefere  aujourd’hui  des  mecanismes  plus  en  rapport  avec 
I’etat  actuel  de  la  science.  Nous  donnons  le  dessin  de  I’un  de  ces  appareils. 
Notre  figure  represente  un  beffroi  de  neuf  moulins. ' 


Fig.  17. 


Le  fonctionnement  de  cet  appareil  est  facile  a  comprendre  :  la  roue  qui  revolt 
son  mouvement  d’une  turbine  par  I’entremise  de  I’arbre  A,  actionne  la  roue  D, 
laquelle  met  en  mouvement  la  grande  roue  E,  qui  elle-meme  fait  mouvoir  les 
petites  roues  FF'F"F"',  lesquelles  sont  en  communication  avec  les  meules  rotativcs 
par  les  arbres  verticaux  que  Ton  voit  sur  la  figure;  chacune,  des  tinettes  est 
munie  d’un  robinet  GG'G"G"'  qui  sert  a  I’ecoulement  des  barbotines. 

Cet  appareil  n’est  pas  le  seul  qui  serve  a  mettre  en  mouvement  les  meules 
rotatives,  mais  tous  les  autres  syst^mes  sont  basds  sur  la  meme  donnee.  11  n’est 
done  pas  absolument  necessaire  de  les  faire  connaitre. 

Dans  quelques  moulins,  les  cuvelles  sont  disposdes  en  lignes  droites  et  resolvent 
leur  mouvement  au  moyen  de  roues  a  engrenages  coniques. 

Quel  que  soit  le  systeme  adopte  pour  transmettre  le  mouvement  aux  mettles 
rotatives  des  moulins,  il  est  indispensable  que  Ton  puisse  a  volonte  rendre  Fun 
quelconque  des  moulins  independant  du  mecanisme  general,  e’est-a-dire  arreter 
un  ou  plusieurs  moulins  tout  en  laissant  les  autres  en  activite,  soit  pour  reparer 
les  meules,  soit  pour  se  rendre  compte  des  causes  qui  produisent  un  broyage 
irregulier  ou  anormal;  d’autres  fois,  la  force  motrice  qui  est  generalement  une 
chute  d’eau  devenant  insuffisante,  on  se  trouve  dans  la  necessite  de  diminuer 
le  nombre  des  moulins  actionnes  par  les  turbines,  ces  turbines  n’ayant  plus 
toute  leur  puissance.  Le  systeme  de  debrayage  le  plus  employe  consiste  a. eloigner 
I’arbre  et  le  pignon  de  I’engrenage  de  commande  pour  supprimer  I’engrenement. 
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Nous  aliens  maintenant  etudier  le  detail  de  chaqiie  moulin. 
Nous  representons,  figure  18,  la  coupe  d’une  cuvelle. 


Les  moulins  sont  enfermes  dans  des  tines 
ou  cuvelles,  sortes  de  recipients  cylindri- 
ques,  bien  formes,  solidement  construits  et  • 
cercles  de  fer.  Chaque  moulin  se  compose 
d’un  gite  en  silex  A  de  de  diametre  et 
de  0’”,45  d’epaisseur,  scelle  dans  la  cuvelle; 
d’une  meule  tournante  B,  de  m^me  dimen¬ 
sion  en  largeur  et  epaisseur,  entraine  par 
un  arbre  vertical  D  qui  porte  une  partie  rec- 
tangulaire  d  traversant  avec  jeu  une  niUe 
E,  en  fonte,  scellee  dans  la  meule  et  por- 
tant  deux  oreilles  ff  qui  permettent  d’y  pas¬ 
ser  des  crochets  pour  soulever  la  meule  en 
cas  de  reparation.  Les  meules  ont  souvent, 
en  effet,  besoin  d’etre  repiquees,  car  elles 


ne  mordent  plus,  e’est-a-dire  qu’elles  tournent  sans  produire  un  travail  serieux, 


,ce  qui  provient  de  ce  que  les  surfaces  des  meules  se 
sont  trop  polies.  Le  repiquage,  qui  se  fait  a  I’aide  d’un 
marteau  lourd  et  pointu,  a  pour  effet  de  rendre  les 
surfaces  des  meules  rugueuses.  Disons,  en  passant, 
que  I’ouvrier  repiqueur  doit  6tre  pourvu  de  fortes 


Fig.  19. 


Fig.  2i. 


lunettes,  sans  quoi  ses  yeux  pourraient  etre  blesses 
par  quelques-uns  des  petits  eclats  qui  volent  par- 
tout  sous  les  coups  du  marteau  a  repiquer.  C’est  sur- 
tout  lorsqu’il  s’agit  de  repiquer  les  meules,  que  Ton 
a  a  les  enlever  des  tines  ou  cuvelles,  c’est  alors  que 
les  nilles  deviennent  fort  utiles. 

Dans  le  systeme  des  moulins  a  grande  meules 
celles-ci  sont  egalement  pourvues  de  nilles,  et  dans 
quelques  usines  un  appareil  en  fer  se  trouve  place 
en  permanence  au-dessus  des  meules  et  rend  leur 
enlevement  tres  commode. 

Dans  beaucoup  d’usines ,  avant  de  placer  la  meule 
dormante,  on  saupoudi'e  le  fond  de  la  cuvelle  d’une 
couche  de  30  millimetres  environ  de  tessons  de  porce- 
laine  pulverises ,  la  meule  est  ensuite  placee  j  et  en  se 
servant  d’un  niveau  d’eau  ou  d’un  plomb  a  equefre; 
on  a  soin  de  la  tenir  parfaitenient  horizontale ;  le  vide 
qui  se  trouVe  entre  les  bords  de  la  meule  et  les  pa- 
rois  interieures  de  la  cuvelle  est  egalement  rempli  de 
poudre  de  tesson  laquelle,  au  bout  d’un  certain  temps, 
forme  un  mastic  aussi  dur  que  la  pierre  elle-mdme. 

Les  petites  meules  rotatives  peuvent  avoir  diverses 


formes  qui  se  rapprochent  plus  ou  moins  des  types  que  nous  donnons  ci-contre. 
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On  conQoit  que  les  echancrures  que  Ton  remarque  aux  meules  et  qui  sent 
coupcesen  biseau  sont  destinees  a  faciliter  I’engrain, 
e’esta-dire  a  permettre  aux  matiercs  a  broyer  de 
passer  entre  les  deux  meules.  Ces  echancrures,  qui 
ont  chacune  dix  centimetres  environ,  torment  deux 
especes  de  chambres  ou  s’introduit  la  matiere  avant 
de  passer  sous  la  meule  pour  6tre  broyee.  Quant  a 
la  forme  en  ellipse  que  certains  fabricants  donnent 
a  leurs  meules,  elle  repond  aussi  a  une  necessite 
analogue. 

Outre  les  echancrures  dont  nous  venons  de  parler,  on  creuse  encore  a  la  face 
posterieure  de  la  meule  deux  entailles  ou  canaux  d’une  largeur  de  cinq  a  six 
centimetres  sur  huit  de  profondeur,  e’est  ce  qu’on  nomme  dans  les  usines  la 
croix  de  Saint-Andre;  les  grains  de  feldspath  s’introduisent  en  cet  endroit  d’oii 
ils  ne  tardent  pas  a  etre  chasses  entre  les  meules  puis  broyes. 

Le  choix  des  meules  doit  6tre  I’objet  des  soins  particuliers  d’un  fabricant 
jaloux  de  ne  livrer  que  de  bons  produits;  les  meules  en  silex  calcaire  ou  pierre 
meuliere  sont  d’une  grande  durete  et  peuvent  fournir  un  long  service,  malheu- 
reusement  les  silex  contiennent  une  assez  forte  proportion  d’oxyde  de  fer ;  les 
parties  tres  fines,  que  le  frottement  detachecontinueUement  des  meules,  peuvent 
alterer  la  qualite  des  p3,tes  sous  le  rapport  de  la  blancheur. 

Les  meules  en  gres  ne  presentent  pas  le  mfime  inconvenient,  mais  il  faut 
prendre  garde  qu’elles  ne  soient  pas  trop  tendres,  et  cela  pour  deux  raisons  : 
d’abord,  les  meules  trop  tendres  obligent  le  chef  de  I’usine  a  des  renouvelle- 
ments  frequents,  puis,  les  parties  qu’elles  abandonnent  finissent  par  introduire 
dans  chaque  broyee  une  assez  forte  quantite  d’un  sable  fin  qui,  a  la  verite,  ne 
saurait  nuire  a  la  blancheur  de  la  porcelains,  mais  qui  alters  I’harmonie  des 
melanges  et  rend  la  p&te  plus  refractaire  et  moins  plastique. 

Les  vieux  praticiens  disent  que,  pour  qu’une  meule  soit  bonne,  il  faut  qu’elle 
fasse  feu  a  chaque  coup  du  marteau  a  points  d’acier.  Le  marteau  doit  bondir,  sa 
points  s’emousser  ou  se  casser,  mais  si  le  coup  est  gras,  le  son  caverneux,  I’im- 
pression  profonde,  la  poussiere  abondante  et  que  la  points  reste  aigue,  la  meule 
est  trop  tendre  et  doit  etre  rejetee. 

La  meule  rotative  agit  a  la  fois  par  son  poids  et  son  frottement  sur  les 
matieres  a  broyer;  elle  pent  descendre  librement  au  fur  et  a  mesure  qu’elle 
s’use. 

La  meule  superieure  fait  six  ou  huit  tours  par  minute;  le  travail  produit  est 
environ  de  100  kilogrammes  de  matieres  broyees.  Lorsque  I’operation  est  ter- 
minee  on  laisse  echapper  les  matieres  par  une  cannelle  g  fermee  avec  un  tam¬ 
pon  conique  en  bois. 

On  distingue  deux  systemes  de  moulins  a  petites  meules,  le  plus  ancienne- 
ment  et  le  plus  generalement  adopte  est  celui  de  la  meule  a  sabot,  e’est  celui  que 
nous  venons  de  decrire ;  la  meule  rotative  est  alors  pour  ainsi  dire  suspendue  a 
la  tige  que  termine  le  lanterneau  ou  la  petite  roue  qui  re^oit  le  mouvement  de 
la  grande  roue  horizontals;  I’autre  systeme  est  dit  a  pivot,  la  meule  rotative  est, 
dans  ce  systeme,  traverses  par  la  tige  qui  vient  s’emboiter  dans  une  crapaudine 
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recue  par  le  gite;  la  meule  rotative  opere  alors  plut6t  par  frottcment  que  par 
ecrasement;  cette  maniere  de  proceder  parait  ne  pas  doiiner  d’aussi  bons  resul- 
tats  que  la  premiere. 


La  pulverisation  peut  aussi  s’operer  a  sec,  mais  ce  systeme  est  fort  peu 
employe.  Nous  allons  donner  quelques  details  sur  un  pulverisateur  a  sec,  qui 
donne  de  bons  resultals  et  qui  est  base  sur  une  idee  ingenieuse  :  nous  voulons 
parler  de  I’appareil  de  M.Alsing,  de  Copenhague,  qui  figurait  al’exposition  uni- 
verselle  de  1878.  Nos  dessins  (fig.  23,  24  et  25)  aideront  a  comprendre  la  descrip¬ 
tion  qui  va  suivre  : 

Cette  machine  est  constituee  par  un  cylindre  en  tole  A  muni  de  fonds  B  B' 
egalement  en  tole,  ce  cylindre  est  etabli  sur  un  axe 
horizontal  c  qui  I’entraine  dans  son  mouvement  de 
rotation.  Le  cylindre  A  est  double  interieurement 
de  plaques  de  porcelaine  dd  appliquees  sur  une 
couche  de  ciment  qui  en  forme  les  joints. 

Une  porte  E  permet  d’introduire  dans  le  corps  da 
cylindre  les  matieres  a  porphyriser  et  des  galets  des¬ 
tines  a  operer  cette  porphyrisation. 

Lorsque  le  cylindre  est  en  mouvement,  les  galets 
se  heurtent  entre  eux  ou  centre  les  parois  de  porce¬ 
laine  ;  grAce  a  la  multiplicite  de  ces  petits  chocs,  les 
grains  de  sable  qui  se  trouvent  intercales  entre  ces  galets  sent  ecrases  et 
reduits  a  I’etat  d’une  poudre  fine. 


Fig.  24. 


Lorsque  Ton  juge  que  Toperation  est  terminee,  on  ouvre  la  porte  E  et 
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matieres  broyees,  ainsi  que  les  galets,  tombent  dans  la  trappe  K  et  de  la  dans  un 
vagonnet  G. 

L’ensemble  de  ce  mecanisme  est  loge  dans  une  chambre  H  hermetiquement 
fermee  et  close  qui  empeche  toute  poussiere  de  s’echapper  a  I’exlerieur,  ce  qui, 
au  point  de  vue  de  la  sante  des  ouvriers,  est  d’un  interfet  capital;  on  separe 
ensuite  Ics  galets' puis  on  tamise  la  poudre;  les  grumeaux  et  les  parties  mal 
broyees  sent  remis  dans  le  cylindre  pour  y  subir  une  nouvelle  pulverisa¬ 
tion. 


Les  matieres  avec  lesquelles  on  compose  les  couvertes  subissent  la  porphyri- 
sation  dans  les  appareils  que  nous  venons  de  decrire,  mais  cette  operation  est 
poussee  beaucoup  plus  loin  lorsqu’il  s’agit  de  la  fabrication  des  couvertes,  que 
lorsquec’est  de  celle  des  pates.  Si,  par  example,  douse  heures  suffisent  abroyer 
les  matieres  constituantes  des  pdtes,  on  mettra  un  temps  double  pour  les  ma¬ 
tieres  qui  entrentdans  les  couvertes. 

II  va  sans  dire  que  les  matieres  des  couvertes  sent  tamisees  avec  le  plus 
grand  soin  apres  leur  porphyrisation. 


II 

Autrefois  dans  toutes  les  usines  et  dans  beaucoup  aujourd’hui  encore,  lorsque 
les  pates,  apres  leur  porphyrisation,  etaient  deposees  dans  des  cuviers  ou  fosses 
dont  nous  allons  donner  la  description,  les  pAtes  a  I’etat  de  barbotines  depo- 
saient  les  matieres  au  fond  des  cuviers;  I’eau,  devenue  pure,  etait  ecoulee,  puis 
les  pates,  apres  avoir  ete  mises  dans  des  sacs  de  tres  bonne  toile,  etaient  portees 
sous  des  presses  que  nous  allons  egalement  decrire  bientot;  aujourd’hui  I’emploi 
des  presses-filtres  dites  presses  anglaises  tend  a  se  gendraliser,  etles  anclennes 
presses  ne  sent  guere  plus  utilisees  que  par  les  fabricants  de  porcelaine  qui  s’en 
servant  pour  presser  les  pAtes  salies  apres  qu’elles  ont  ete  lavees. 

Void  la  description  des  fosses  anciennement  employees.  On  les  nomme  ordi- 
nairement  cuves  de  decantation;  il  vaudrait  mieux  les  designer  sous  le  nom  de 
cuves  de  depdt,  car  elles  ne  servent  pas,  a  proprement  parler,  a  la  decantation : 
on  sait  que,  au  point  de  vue  technologique,  la  dAcantation  est  un  mode  de  triage 
des  matieres;  or,  dans  le  cas  special,  il  n’y  a  pas  triage  des  matieres  qui,  au  con- 
traire,  apres  avoir  sejourne  dans  les  fosses,  doivent  continuer  a  Atre  aussi  entie- 
rement  unies  que  possible. 

Les  cuves  de  dep6t  sent  generalement  construites  en  pierres  de  taille  de  granit 
ou  en  magonnerie  ordinaire  a  la  chaux  hydraulique,  avec  un  enduit  en  ciment 
etendu  sur  toute  la  surface;  quelquefois  la  construction  est  en  briques  egalement 
recouvertes  de  ciment  ou  de  feuilles  de  zinc. 

Comme  on  le  sait,  les  pAtes  sent  introduces  dans  les  cuves  a  I’etat  de  barbo¬ 
tines,  lorsque,  a  la  suite  d’un  sejour  sufBsant,  les  matieres  se  sent  deposees  au 
fond  ou  elles  ferment  une  pAte  solide;  on  fait  ecouler  I’eau,  devenue  claire,  qui 
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se  trouve  dans  la  partie  superieure  do  la  cuve,  au  moyen  d’un  syphon  flottant 
a  la  surface  du  liquide  (fig.  26).  Ce  syphon  est  compose  d’un  syphon  en  cuivre  A 
articule  en  0  et  dont  rexlremite  superieure  C  est  soutenue  a  fleur  d'eau  par  une 
sphere  creuse  en  cuivre  L.  L’eau  s’ecoule  lentemenf  par  I’orifice  d  et  lorsque, 


I’eau  s’abaissant,  la  sphere  vient  a  hotter  dans  les  couches  plus  denses  des  ma- 
tieres  kaoliniqucs,  le  tuyau  ne  recevant  plus  d’eau,  I’ecoulement  s’arrete  natu- 
rellement. 

L’usage  des  cuves  que  nous  venons  de  decrire  presente  quelques  inconvenients 
assez  graves  :  c’est  d’abord  la  lenteur  avec  laquelle  le  travail  s’opere,  puis  les 
cuves  ne  pouvant  avoir  que  peu  de  profondeur,  il  est  necessaire  qu’elles  presen- 
tent  une  surface  considerable,  ce  qui  rend  leur  installation  tres  genante,  dans  les 
cas  tres  frequents  ou  le  chef  d’usine  est  dans  la  necessite  de  menager  I’espace; 
enfin,  comme  le  precede  du  dep6t  est  tres  voisin  de  la  decantation,  les  matleres 
se  comportent  comme  dans  cette  derniere  operation,  sauf  qu’il  ne  peut  y  avoir 
triage  ou  separation  des  matieres  differentes,  puisque  les  divers  elements  consti- 
tutifs  des  pates  sont  reduits  en  poudre  d’une  egale  finesse  et,  comme  nous 
I’avons  explique  plus  haut,  lorsque  nous  nous  sommes  occupes  de  I’exploitalion 
des  carrieres,  c’est  parce  que,  dans  I’operation  du  decantage  des  kaolins  cail- 
louteux,  les  cristaux  de  feldspath  n’etant  pas  divises  comme  I’argile,  sont  plus 
lourds  qu’elle,  qu’ils  se  dcposent  au  fond  des  cuves;  quoi  qu'il  en  soit,  malgreles 
porphyrisations  les  plus  parfaites,  il  y  a  dans  les  mollecules  des  pates  des  diffe¬ 
rences  de  finesse  qui  font  que  les  matieres  se  deposent  en  couches  plus  ou  moins 
denses  et,  par  suite  de  cette  circonstance,  les  pfftes  peuvent  ne  pas  presenter  une 
homogeneite  parfaite. 

C’est  done  pour  ces  motifs  et  pour  d’autres  encore,  sur  lesquels  nous  aurons 
a  revenir,  que  le  systeme  des  cuves  dc  dep6t  a  ete  presque  partout  remplace 
d’abord  par  le  systeme  du  flltrage  au  moyen  des  presses  a  sacs,  puis  par  celui  des 
presses-filtrcs  dites  presses  anglaises  (1). 

(1)  Le  precede  de  lapresse  Esacs  a  6t(5  propose  pour  la  premiere  fois  par  MM.  Honors,  fabri- 
cant  de  porcelaine,  et  Grauvelle,  ingSnieur  civil.  La  presse  reeut  a  plusieurs  reprises  diverses 
modifications.  Une  excellentc  amelioration  a  4tc  celle  introduite  ii  Stvres,  elie  consistait  b  char¬ 
ger  de  forts  poids  le  plateau  sup^rieur  afm  de  le  rendre  momentandment  iud^pendant  de  la  vis  dc 
pression ;  cette  pratique  a  I’avantage  d’obvier  a  un  inconvenient  assez  grave ;  dans  la  presse  sans 
[loids,  il  faut  qu’un  ouvrier  soit  continuellement  oecupd  h  actionner  la  vis,  ce  qui  peut  6tre  dvilS  pai 

chargement  du  plateau  sup4rieur. 

A  la  manufacture  de  Chantilly,  un  systfeme  particulier  avait  dt^  Stabli ;  dans  cet  etablissement 
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L’exanien  de  la  figure  ci-dessous  pent  suffire  k  faire  coniprendre  quel  est  la 
construction  de  cet  appareil;  il  est,  commo  on  voit,  compose  d’un  solide  bati 
forme  par  des  poutres  d’une  forte  dimension  ;  le  mecanisme  qui  actionne  la  vis 


de  pression  est  d’une  grande  puissance  en  m6me  temps  que  d’une  manoeuvre 
facile.  Cette  vis  s’appuie  sur  une  forte  poutre  qui,au  moyen  d’un  certain  nombre 
de  chevrons  place  a  angle  droit  de  la  poutre,  repartit  la  pression  sur  des  pla¬ 
teaux  entre  lesquels  se  trouvent  des  claies  en  bois  refendu  de  1™,10  sur  70  cen¬ 
timetres  environ  (voir  fig.  28).  La  pdte,  a  I’etat  presque  liquide,  est  verseedans 

on  pressaitles  sacs  ATaide  d’tin  long  levier  en  bois;  vers  son  extr^mitd  on  suspondait  un  poids 
dont  on  augmentait  la  puissance  en  le  portant  graducllement  vers  I’extrfimitd  du  levier  On  con¬ 
ceit  que  la  pression  4tait  ainsi  continue  etque  I’ouvrier  conducteur  de  la  presse  pouvait,  pendant 
qu’elle  agissait,  s'occuper  d’autres  travaux.  Cette  presse  avait  rinconvdnicnt  d’exiger  beaucoup  de 

M.  Alluand  avait  dtablij  dans  sa  manufacture  de  Limoges,  un  appareil  propre  b  obtenir  le  raffer- 
missement  des  barbotines  par  la  pression  atmosphSrique.  Ce  systbme  avait  le  d^faut  d’etre  assez 
compliqu4.  11  a  4te  aussi  applique,  aprfes  avoir  subi  quelques  modifications,  par  M.  de  Coen  k  son 
nsine  d’Arboras. 

Avant  la  pression  on  a  employe  I’^bullition  au  raffermissement  des  pktes,  mais  I’on  a  remarque 
que  la  pate  bouillie  a  moins  de  plasticite  que  celle  qui  a  ^t6  pressfie  et  que,  consequemment,  ellc 
est  plus  difficile  k  Iravailler. 

Aujourd’hui  les  presses-filtres,  dites  presses  anglaises,  ont  k  peu  prks  partout  remplacf'  les  anciens 
systemes  de  raffermissement. 
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des  sacs  en  toile  cle  fil  dite  treillis  du  n»  75;  ces  sacs  ont  environ  un  diametre  de 
22  centimetres  sur  une  longueur  de  75  centi¬ 
metres;  on  les  place  au  nombre  de  60  ou  80 
entre  les  claies,  et  la  vis  est  serree  graduelle- 
ment,  c’est-a-dire  au  fur  et  k  mesure  del’ecou- 
lement  de  Feau  a  travers  les  fines  mailles  de  la 
toile. 

La  pressee  dure  generalement  vingt-quatre 
heures ;  le  soir  la  pression  a  ete  menee  a  son 
maximum  et  I’eau  s’ecoule  goutte  a  goutte  pen¬ 
dant  toute  la  nuit. 

Trois  hommes  suffisentpour  alimentor,  con- 
duire  et  serrer  deux  presses,  et  la  production 
de  travail  est  de  28  kilogrammes  de  pdte  esso- 
ree  par  sac,  soil  3.500  a  4.000  kilogrammes 
par  vingt-quatre  heures. 

La  presse  a  sac,  dite  aussi  presse  a  engrenage,  est  encore  en  usage  dans  la 
plupart  des  fabriques  de  porcelaine  qui  ne  possedent  pas  de  moteur  mecanique. 


On  a  tentc  d’utiliser  pour  Fessorage  des  p4tes  un  appareil  dont  nous  donnons 
le  desoin  (fig.  29).  C’est  Fhydro-extracteur  ou  turbine  a  force  centrifuge.  C’est  la 
un  appareil  tres  connu;  les  matieres  a  essorer  arrlvent  dans  une  caisse  ronde 
percee  de  trous  et  qui  tournent  avec  une  tres  grande  vitesse;  le  principe  sur 
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lequel  cette  machine  est  basee  est  facile  a  comprendre,  mais  son  application  a  la 
dessiccation  des  barbotines  n’a  donne  que  de  mauvais  resultats;  les  parcelles  tres 
lines  de  matieres  viennent  boucher  les  trous  de  Thydro-extracteur  qui,  par  suite> 
ne  fonctionne  plus. 

Comme  nous  I’avons  dit,  les  cuves  de  depdt,  les  presses  a  sacs,  etc.,  ne  sent 
plus  guere  en  usage;  une  nouvelle  maniere  de  proceder  tend  defplus  en  plus  a 
se  substituor,  dans  les  usines  et  moulins,  aux  anciens  errements ;  c’est  cette 
nouvelle  pratique  technologique  que  nous  allons  etudier  niaintenant. 

A  la  sortie  des  tines  ou  cuvelles,  les  pAtes  ou  emaux,  encore  a  Fetal  de  barbo- 
tine,  sent  dirigcis  dans  des  cuves  munies  de  forts  agitateurs  et  dont  void  la 
figure  (fig.  30). 


Cos  cuves  delayeuscs,  c’est  ainsi  qu’on  les  designe  ordinairement,  sont  le  plus 
souvent  construites  en  fortes  planches  de  chOne  ;  elles  sont  de  forme  circulaire 
et  mises  a  I’abri  des  poussieres  par  des  couvercles  egaloment  en  planches  de 
chOne  fermant  le  mieux  possible.  Dans  chaque  usine,  la  capacite  totale  des  di- 
verses  cuves  delayeuses  doit  etre  telle  qu’elle  puisse  suffice  a  contenir  au  moins 
toute  la  production  des  moulins  pendant  vingt-quatre  heures,  de  faqon  a  per- 
mettre  la  reparation  des  autres  appareils  sans  qu’un  arrOt  devienne  necessaire. 

Voici  maintenant  les  indications  necessaires  a  I’intelligence  de  notre  figure; 

Un  arbre  vertical  a,  anime  d’un  mouvement  de  rotation,  entraine  avec  lui  des 
palettes  en  bois  hh,  et  I’agitation  qu’elles  produisent  est  destinee  a  empecher 
la  barbotine  de  se  deposer  au  fond  de  la  cuve  en  laissant  I’eau,  devenue  claire 
dans  la  partie  superieure  de  ladite  cuve.  Les  palettes  hh  sont  boulonnees  a  des 
colliers  de  fonle  g,  et  I’ensemble  de  I’appareil  agitateur  repose  sur  une  crapau- 
dine  f,  dans  laquelle  le  pivot  de  Farbre  central  se  trouve  engage,  a  frottement 
doux.  L’arrivee  des  barbotines  se  fait  en  d  par  une  dalle,  et  leur  aspiration  a  lieu 
a  Faide  d’un  tuyau  en  cuivre  rouge  e. 

Nous  devons  faire  observer  que  certains  melanges  se  font  dans  la  cuve  de- 
layeuse;  lorsquel’on  emploie  des  kaolins  decantes,  comme  ils  n’ont  pas  besoin 
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d’etre  poi’phyrises  elaat  deja  dans  un  etat  de  division  extreme,  on  les  melange 
simplenient  dans  les  cuves  avec  les  matieres  degraissantes  finement  porpliy. 
risees. 

Les  barbotines,  au  sortir  de  la  cuve  dclayeuse,  sont  passees  au  tamis;cette 
operation  se  fait  de  differentes  manieres,  que  nous  allons  decrire  successi- 
vement. 

Voyons  d’abord  les  divers  systemes  de  tamis  a  secousses  (fig.  31  et  32). 


Les  barbotines  aspirees  de  la  cuve,  au  moyen  d’une  pompe,  sont  conduites 
par  un  tuyau  a  au-dessus  d’un  tamis  b  en  toile  de  laiton;  une  came  e  souleve, 
dans  son  mouvement  de  rotation,  un  levier  d  qu’elle  laisse  ensuite  retomber; 
un  cercle  f  relie  I’extremite  du  levier  au  tamis  qui,  souleve  en  mSme  temps, 
vient,  en  retombant,  frapper  les  traverses  en  bois  placees  sur  la  caisse  G. 
Ce  choc  force  les  barbotines  a  traverser  les  mailles  du  tamis  et  elles  tombent 
dans  la  caisse  placee  au-dessous;  un  robinet,  place  sur  une  dalle  mobile,  laisse 
echapper  les  barbotines  tamisees,  qui  sont  dirigees  sur  les  cuves  d  e.  Les  parties 
relativemcnt  grossieres,  qui  sont  restees  au  fond  du  tamis,  sont  retournees  aux 
moulins  pour  y  subir  une  nouvelle  porphyrisation. 

Ce  systeme  de  tamisage  presente  plusieurs  inconvenients :  d’abord  les  toiles 
metalliques  se  percent  rapidement,  puis  Ton  a  beaucoup  de  bruit;  la  disposition 
suivante  est  preferable : 

Le  tamis  A  est  suspendu  a  une  tremie  e  par  quatre  tiges  articulees  hh. 
On  imprime  un  balancement  au  tamis,  de  maniere  a  ce  que  les  tiges  h  viennent 
frapper  les  cdtes  de  la  tremie,  ce  qui  imprime  une  secousse  a  tout  I’appareil. 

Dans  ces  derniers  temps  on  a  substitue  aux  tamis  a  secousses  et  a  frottenient 
les  cylindres  tamiseurs  qui  pre.sentent  les  avantages  de  demander  moins  de  sur¬ 
veillance  et  de  reparation,  et  de  ne  faire  aucun  bruit;  un  perfectionnement  tres 
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important  a  ete  introduit  dans  ce  systeme,  et  Ton  a  pu  augmenter  le  degni  dc 
la  pate  en  faisant  successivement  passer  les  l)arbotiiies  au  travers  de  pliisieurs 


tamis  dont  les  toiles  sont  de  plus  en  plus  fines.  GrAce  a  ce  systeme,  I’operation 
du  tamisage  des  pAtes  se  fait  aujourd’hui  mecaniquement  avec  plus  de  rapid! te, 
de  regularity  et  de  finesse  qu’autrefois. 

Voici  d’ailleurs  une  courte  description  du  cylindre-tamiseur  que  representc  la 
figure  33. 


Fig.  33. 


Une  pompe  a  soufflet  a  aspire  les  barbotines  dans  la  cuve  et  les  refoule  jus- 
qu’au-dessus  de  I’appareil  dans  un  recipient  en  zinc  b,  d’ou  elles  s’ecoulent  par 
un  tuyau  c  dans  I’interieur  du  tamiseur  d. 

Ce  tamiseur  affecte  le  plus  generalement  la  forme  d’un  prisme  exagone  ou 
octogone ;  il  est  compose  d’une  serie  de  chAssis  sur  lesquels  sont  tendues  des 
toiles  en  fil  de  laiton  d’un  numero  correspondent  au  degre  de  finesse  que  Ton 
desire  obtenir.  Les  toiles  sont  fixees  par  despointes  de  cuivre  sur  les  chAssis  qui 
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sont  formes  par  des  baguettes  de  chene  qui  constituent  les  aretes  du  prisme.  Ces 
baguettes  sont  assemblees  par  des  rayons  egalement  en  chene  se  reunissant  sur 
un  moyeu  en  fonte  colie  sur  I’arbre  incline  qui  forme  I’axe  du  cylindre. 

Le  cylindre-tamiseur  est  enveloppe  dans  sa  partie  inferieure  par  une  cuvette 
demi-cylindrique  en  zinc  qui  etant,  comme  on  I’a  dit,  placee  au-dessous  du  cy¬ 
lindre  recoit  la  barbotine  tamisee;  un  tuyau  f  permet  a  cette  barbotine  de  s’e- 
couler  de  la  cuvette  du  premier  cylindre  dans  le  tamis  inferieur  d’oii  elle  est 
tamisee  de  nouveau  au  moyen  soit  de  toiles  du  m6me  numero,  soit  de  toiles 
d’un  numero  plus  fin  que  celles  qui  garnissent  les  chassis  du  premier  cylindre. 

Le  mouvement  de  rotation  est  transmis  aux  tamis  au  moyen  d’engrenages  co- 
niques  IV  et  d’un  arbre  vertical  T ;  un  systerae  de  debrayage  V  permet  d’arrfiter 
le  mecanisme. 

Les  grumeaux  qui,  par  suite  de  leur  grosseur,  n’ont  pu  traverser  les  mailles  du 
tamis,  sont  evacues  a  I’extremite  du  cylindre  dans  une  partie  de  la  cuvette  se- 
paree  de  celle  qui  contient  les  barbotines  tamisees  par  des  cloisons  en  zinc  gg', 
sendees  sur  le  fond  des  cuvettes ;  deux  tuyaux  h  et  h'  conduisent  ces  grumeaux 
dans  une  caisse  II  que  Ton  vide  ensuite  dans  les  cuvelles  pour  y  dtre  broyes  de 
nouveau ;  un  tuyau  I  conduit  les  barbotines  a  une  cuve  circulaire  d’oii  une  pompe 
les  transporte  dans  les  presses -filtres. 


Pour  aspirer  les  barbotines  tamisees  et  les  diriger  sur  les  presses-filtres,  on  se 
sert  aujourd’hui  de  la  pompe  ii  soufflet  ii  haute  pression  dont  ;on  trouvera  la 
figure  ci-contre(fig.  34). 

Nous  avons  vu  que  les  barbotines,  apres  avoir  ete  tamisees  par  les  cylindres 
que  nous  avons  decrits  plus  haul,  sont  conduites  dans  des  cuves  oil  fonction- 
nent  des  agitateurs  decrits  plus  haut  et  qui  maintiennent  I’union  do  I’eau  et  de 
la  pate  qui  constituent  ces  barbotines;  puis  elles  sont  aspirees  par  une  pompe 
qui  les  refoule  dans  les  filtres-presses  charges  de  leur  enlever  la  plus  grande 
partie  de  I’eau  qu’elles  contiennent. 

Une  modification  qui  a  donne  les  meilleurs  resuitats  a  etd  introduite  depuis 
plusieurs  annees  dans  la  construction  de  ces  pompes.  Autrefois  le  piston  plon- 
geait  dans  la  barbotine  et  les  parcelles  de  matieres  qui,  pendant  le  fonctionne- 
ment  de  la  pompe,  etaient  entraindes  entro  les  surfaces  frottantes  usaient  rapi- 
dement  ce  piston ;  d’autre  part,  des  mollecules  de  metal  etaient  introduitcs  dans 
les  pates  et  provoquaient  trop  souvent  des  taches  a  la  cuisson.  Apres  do  longs 
tatonnements  on  est  enfin  ai’rive  a  supprimcr  ces  inconvenients  graves.  Void 
comment  on  s'y  est  pris  :  dans  les  pompes  du  systeme  modifie,  le  piston  se 
meut  dans  une  chambre  pleine  d’eau  separee  de  la  barbotine  par  un  cuir  de 
forme  circulaire  et  faisant  joint  en  h.  Ce  cuir  detendu  suit  les  mouvements  d’as- 
piralion  et  de  refoulement  du  piston  et  les  transmet  ala  barbotine  qui  arrive  de 
la  cuve  par  un  tuyau  d’aspiration  o  surmonte  d’une  soupape  d’aspiration  M.  Une 
deuxieme  soupape  en  bronze  reposant  sur  un  siege  en  gutta-percha  est  placee 
en  c  et  laisse,  en  se  soulevant,  passer  la  barbotine  dans  le  tuyau  a  qui  la  con¬ 
duit  aux  presses. 
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Une  soupape  de  sCirete  placee  en  f  evacue  la  barbotine  par  le  tuyau  g  qui  ra- 
mene  celte  barbotine  a  la  cuve  lorsque  la  pression  est  trop  elevee  dans  les  coni- 


Fig.  34. 

partinients  de  la  presse;  I’eau  est  introduite  dans  la  chambre  du  piston  par  une 
cuvette  r  munie  d’un  robinet  n. 


Le  filtre-presse,  dit  presse  anglaise',  que  nous  allons  etudier  maintenant,  est 
un  excellent  appareil  qui  a  ete  a  peu  pres  partout  substitue  a  la  presse  a  vis 
dont  nous  avons  donne  plus  haut  la  description.  Outre  une  rapidite  plus  grande 
dans  le  travail,  la  presse-filtre  presente  encore  I’avantage  d’user  beaucoup  moins 
de  toiles  et  de  fournir  une  pate  meilleure. 

La  presse-filtre  est  coniposee  d’une  serio  de  panneaux  juxtaposes  les  uns  sur 
les  autres  et  laissant  entre  eux  des  vides  ff.  Les  tiges  de  fer  gg  portant  a  Tune 
de  leurs  extremites  une  poignee  h  et  a  Tautre  un  ecrou  j  pcrmettent  de  serrcr 
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fortemcnt  I’enseinblo  do  ccs  paiineaux  et  do  rosister  a  la  prossion  [interieure  qui 
tend  ii  les  cearter  pendant  le  travail. 


Fig.  33 


La  barbotino  passe  du  tuyau  de  la  presse  foulante  dans  une  sdrie  de  robinets 
en  bronze  rr  chacun  d’eux  correspondant  a  un  espace  on  intervalle  f  et  se  juxta- 
posant  avec  le  robinet  suivant  de  faqon  a  former  un  tube  continu  de  la  longueur 


A 


de  la  presse.  La  jointure  j  se  fait  d’une  faqon  impermeable  au  moyen  d’une  ron- 
delle  en  caoutchouc  S;  un  obturateur  o  glissant  dans  une  presse-elouppes  X 
donne  la  faculte  d’interrompre  facilement  I’introduction  de  la  barbotine  dans 
I’une  quelconque  des  chambres  f. 

Une  toile  do  coton  t  fixee  au  robinet  r  par  un  ccrou  reqoit  la  barbotine 
ou  pression ;  I’eau  passe  a  travers  les  interstices  de  la  toile  dans  de  petits  ca- 
naux  rr  creuses  ad  hoc  dans  les  panneaux  de  bois  et  s’echappe  sous  la  presse. 

Lorsque  la  soupape  de  stirete  convenablement  chargee  de  la  pompe  foulante 
se  souleve,  il  est  temps  d’arreter  le  travail.  On  se  sert  aussi  frequemment  d  un 
manometre  installe  a  une  extremite  de  la  presse,  mais  I’habitude  que  les  ou- 
vriers  acquierent  assez  rapidement  leur  suffit  pour  bien  j  uger  du  moment  oii  il 
est  opportun  de  desserrer. 


UUliREUlL  -  LA  PORCELAISE 


Fig.  38. 


Les  presses  sent  generalement  par  couples,  et  pendant  que  Ics  ouvricrs- 
retirent  les  pates  des  toiles  de  Tune  I’autre 
se  remplit.  Au  sortir  des  presses  les  pates 
qui  affectent  la  formcde  larges  galeftes  sont 
jetees  dans  des  fosses  carrecs  dont  les  pa¬ 
rols,  en  bonne  inaQonnerie,  sont  soigneuse- 
mont  cnduites  de  ciment. 

Une  presse  formee  de  24  panneaux  mesu- 
rant  2  metres  de  largeur  sur  1  metre  de  hauteur  exige  3  heures  pour  donner 
1000  kilogrammes  de  pate  essoree,  c’est-ii-dire  conte- 
nant  encore  environ  20  p.  100  d’eau,  proportion  admise 
commemoyenne  dans  les  livralsons  faites  au  commerce. 

Les  panneaux  sont  formes  de  legers  madriers  en  bois 
mesurant  20  centimetres  sur  5  centimetres,  reunis  par 
des  traverses  en  chOne  formant  cadres  et  faisant  saillie 
de  faqon  a  ce  que,  en  s’appliquant  les  uns  sur  les  autres, 
ils  laissent  un  intervalle  de7  centimetres  entredeux  pan¬ 
neaux  accouples.  Ces  madriers  sont  creuses  de  petits 
canaux  de  8  millimetres  de  largeur  qui  servent  a  I’eva- 
cuation  de  I’eau  hors  de  la  presse.  La  figure  40  nous 
fera  mieux  comprendre  qu’unelongue  description. 

On  a  deja  saisi  les  avantages  que  presente  a  I’usage  1 ’ins¬ 
trument  que  nousvenons  de  decrire  rapidement;  lamain- 
d’oeuvre  est  beaucoup  moins  considerable  que  pour  la 
presse  a  vis,  puisque  Ton  evite  la  mise  en  sac  et  le  vidage  de 
ces  mOmes  sacs ;  d’autre  part,  I’operation  se  fait  beaucoup 
plus  rapidement  et  il  y  a  la  encore  une  perte  de  temps 

cohteuse  epargnee;  enfin  le  travail  est  mieux  et  surtout  plus  reguliereraent 
fait. 


Mais  les  panneaux  de  bois  sont 
lourds;  sous  I’influence  de  I’humi- 
dite  et  de  la  pression  ils  se  deterio- 
rent  rapidement  et  demandent  des 
remplacements  partiels  assez  fre¬ 
quents.  C’est  pour  obvier  a  ces 

inconvenients,  qui  ne  sont  pas  sans  queique  graviie,  que  jl  ou  a  eie  cuuuuu, 
il  y  a  quelques  annees,  a  adopter  le  systeme  de  fillre-presse  a  panneaux  me- 
talliques,  dont  nous  allons  donner  les  deux  dessins  et  la  description. 

Le  premier  panneau-bati  A  de  I’appareil  porte  les  divers  organes  du  meca- 
nisme. 

Ce  filtre,  represente  par  les  figures  41  et  42,  est  compose  de  chAssis  en  fonte  0 
evides  et  de  forme  circulaire;  ils  ont  un  diametre  de  45  centimetres  et  une 
epaisseur  totale  de  28  centimetres  8  millimetres.  Le  nombre  de  ces  panneaux  est 
de  40  a  50  par  presse;  il  n’est  limite  que  par  les  tiges  C  qui  le  supportent  et  qui 
servent  d'entretoises  pour  les  presser  fortement  les  uns  centre  les  autres  au 
nioyen  d’une  vis  munie  d’une  roue  a  poignee  N. 
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d’une  epaisseur  egale;  les  toiles  sont  fixees  sur  chaque  panneau  et  rcunies  par 
leur  centre ;  ellos  debordent  legerement  sur  la  circonference 
extcrieure  du  panneau,  de  maniere  a  former  joint  par  rappro¬ 
chement. 

Ces  toiles  s’appuient  sur  de  petits  canaux  concentriques  creu- 
ses  dans  la  fonte  et  presentant  une  profondeur  de  3  milli¬ 
metres  et  demi.  L’eau,  s’echappant  a  travers  les  mailles  de  la 
toile,  est  evacuee  au-dessous  des  presses  par  ces  petits  canaux. 

La  durce  d’une  pressee  est  de  2S  minutes  environ  et  la  quantite 
de  pate  essoree  est  de  4  kilogrammes  par  panneau;  soil,  pour 
SO  panneaux,  200  kilogrammes. 

Nous  avons  indique  certains  inconvenients  des  presses  a  pan¬ 
neaux  de  bois;  il  est  juste  d’ajouter  que  les  presses  metalliques 
ne  sont  pas  sans  presenter  quelques  desavantages.  C’est  ainsi  que 
la  fonte  des  panneaux  pent  introduire  une  certaine  quantite 
d’oxyde  de  fer  dans  les  pAtes;  d’autre  part,  la  pression  n’est  Fig.  43. 
pas  partout  suffisamment  egale  et  les  toiles  s’usent  rapidement. 

Quelques  details  sur  la  nature  des  toiles  que  Ton  emploie  dans  I’operation  du 
pressage  ne  paraitront  peut-etre  pas  superflus  a  nos  lecteurs;  la  question,  en 
effet  n’est  pas  sans  importance;  d’abord  la  qualite  des  toiles  influe  dans  une 
certaine  mesure  sur  la  qualite  des  pates ;  puis  les  toiles,  s’usant  rapidement,  occa- 
sionnent  aux  fabricants  une  depense  annuelle  assez  considerable;  on  conqoit 
I’interOt  qu’il  y  a  pour  eux  a  bien  connaitre  cette  question.  Quoi  qu’il  en  soiti 
nous  nous  bornerons  a  donner  quelques  notions  sommaires. 

La  toile  qui  sert  pour  confectionner  les  sacs  dont  on  fait  usage  dans  la  pressc 
a  bras  est  generalement  une  toile  genre  treillis  en  pur  fil  de  chanvre;  on  lui 
donne  dans  I'industrie  de  la  fabrication  des  pAtes  le  nom  de  carda.  Elle  est  sur- 
tout  fabriquee  a  Armentieres,  a  Lille  et  a  Roubaix. 

La  toile  pour  les  presses  anglaises  de  coton  de  faqon  grain  de  poudre,  la  meil- 
leure  se  fabriquait  en  Angleterre,  mais  depuis  quelques  annees  il  s’est  etabli  en 
France,  a  Macon,  une  usine  qui  livre  d’excellentes  toiles  de  coton.  Certains 
fabricants  emploient  egalement  la  toile  de  coton  pour  I’usage  de  la  presse  a 
bras. 


A  la  sortie  des  presses-filtres,  les  pAtes  sont  introduites  dans  les  fosses  a 
pourrir. 

La  pourriture  des  pAtes  n’est  pas  seulement  un  phenomene  singulier  dont  la 
science  n’a  pas  encore  penetre  les  causes,  c’est  encore  une  pratique  tcchnolo- 
gique  d’une  haute  importance  puisqu’elle  peut  contribuer,  dans  une  tres  large 
mesure,  a  ameliorer  ces  pAtes.  Salvetat  a  tres  bien  decrit  ce  phenomene  dont 
les  praticiens  ont  su  tirer  un  excellent  parti.  «  On  a  remarquc,  dit-il,  que  les 
pAtes,  quelle  que  soil  leur  nature,  abreuvees  d'humidite,  rcunies  enmasses  assez, 
volumineuses  pour  que  Faction  de  Fair  ne  s’etende  pas  jusque  vers  leur  centre, 
prennent  urie  couleur  d’abord  grisAtre,  puis  entierement  iioirAtre;  elles  rcpan- 
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dentune  odour  prononcee  d’hydrogene  sulfurc;  elles  conservent  ces  deux  pro- 
prictes  taut  qu’ elles  contiennent  de  I’eau,  taut  qu’elles  sont  abritees  du  contact 
de  I’air  par  une  couverturc  assez  epaisse;  cette  coloration  est  d’autant  plus  pro¬ 
noncee  que  les  eaux  dontlapate  est  abreuvee  se  trouvent  6tre  moins  pures;  mais 
la  coloration  noire  disparait  a  I’air;  il  se  degage  de  I’acide  carbonique  et  la 
liqueur  qu’on  obtient  par  le  lavage  de  la  pate  renforme  de  I’oxyde  de  fer  a  I’etat 
soluble. 

«  Or,  la  retraite  des  pates  pourries  etant  moins  grande  que  celle  des  pates 
neuvcs,  les  defauts  que  presentent  ces  dernieres,  les  cloques,  les  fentes,  dimi- 
nuent  dans  les  pates  qui  ont  subi  la  putrefaction.  On  a  cherche  les  raoyens  d’ac- 
cclerer  la  pourriture  dans  les  pates  nouvellement  composees;  les  eaux  des 
fumiers  la  developpent  en  raison  de  I’espece  de  fermentation  qui  s’y  etablit...  » 

M.  de  Luynes  a  fait  sur  la  pourriture  des  remarques  tres  interessantes  que 
nous  croyons  pouvoir  rcproduire  :  «  De  toutes  les  operations  prccedentes,  ecrit 
le  savant  professour  (il  s’agit  des  operations  qui  concourrent  a  la  constitution 
des  pates),  la  maceration  en  presence  de  I’eau  dans  les  cuves  a  decanter  (t) 
est  la  plus  importante.  Plus  elle  dure  longtemps,  plus  les  pates  sont  bonnes; 
indcpendamment  des  qualites  qu’elles  acquierent  par  I’anciennete,  elles  s’ame- 
liorent  par  la  pourriture,  sorte  de  fermentation  qui  s’etablit  dans  les  masses  de 
pdte  humide,  qui  deviennent  noiratres  en  exhalant  une  odeur  fetido.  On  ne 
connait  pas  bien  les  phenomenes  qui  se  produisent  dans  ce  cas. 

«  La  pourriture  ne  se  produit  que  dans  les  cuves  en  bois  ou  en  presence  de 
certaines  matieres  en  suspension  ou  en  dissolution  dans  I’eau.  Dans  les  cuves 
en  zinc  ou  en  granit,  il  ne  se  produit  pas  de  coloration  de  la  pate.  C’est  a  peine 
s’il  y  avait  quelques  vegetaux  bien  verts  (quelques  algues). 

«  M.  Vandermarcq  m’a  afflrme  qu’il  avait  obtenu  des  pates  tres  bonnes  sans 
pourriture,  pourvu  que  la  maceration  sous  I’eau  fbt  snfFisamment  prolongee.  Il 
pourrait  se  faire,  dans  ce  cas,  que  la  decomposition  de  I’element  feldspathique 
continuat  sous  I’eau  et  communiqudt  a  la  pate,  comme  Pont  pense  MM.  Ebelmen 
et  Salvetat,  des  proprietes  specialcs.  » 

Quant  aux  causes  de  la  pourriture,  Brongniart  s’exprime  ainsi  :  «  Je  soup* 
qonne  que  I’espece  de  fermentation  qui  resulte,  dans  les  masses  de  pdte,  dela 
putrefaction  des  matieres  organiques  contenues  dans  les  eaux,  produit  un  ddga- 
gement  de  gaz  qui  communique  a  toutes  les  parties  de  la  masse  un  mouve- 
ment  non  interrompu,  equivaut  aux  petrissages,  malaxages,  coupages,  etc, 
plusieurs  fois  repet6es,  et  qui  meme  les  surpasse  peut-etre  en  agissant  sur  les 
molecules  les  plus  tenues,  n’en  laissant,  pour  ainsi  dire,  aucune  en  une  meme 
place,  tandis  que  dans  une  pate  simplement  mouillee,  qui  n’eprouve  aucune 
fermentation  putride,  les  parties  etant  immobiles,  no  se  presentant  pas  les  unes 
aux  autres  sous  une  multitudes  de  faces,  n’arrivent  pas  a  cette  reunion  presque 
mecanique  quileur  donne  le  degre  de  plasticite  favorable  a  la  facilite  du  travail, 
au  succes  des  operations  du  faijonnagc  et  de  la  cuisson.  » 

(1)  Nous  avons  ti  peine  besoin  de  faire  remarquer  qu’il  y  a  lb  un  lapsus  calami  de  la  part  (le 
M.  de  Luynes ;  les  fosses  a  pourrir  ressemblent  sans  doute  aux  fosses  b  ddcanter,  au  point  de 
vue  de  la  forme,  mais  dies  ne  sauraient  fividemment  lour  emprunter  leur  nom,  car  rien  ne  rap- 
pelle  moins  la  decantation  que  la  pourriture. 
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Longtemps  avant  Brongniart,  Bastenairc  avail  emis,  sur  la  pourriture,  dcs 
ideas  analogues  aux  siennes  :  «  Plus  une  pate  a  sejourne  dans  les  fosses,  nous 
dit-il,  ou  dans  des  tonneaux  exposes  a  I’liumidite,  plus  elle  devient  moelleuse  et 
facile  a  travailler  sur  le  tour ;  il  arrive  mSme  qu’une  pate,  qui  ne  pourrait  nullc- 
ment  etre  employee  au  moment  oil  on  la  retire  des  cuvelles,  acquiert,  par  son 
sejour  dans  les  tonneaux,  la  propriete  de  pouvoir  se  tourner  avec  aisance.  Cela 
tient  sans  doule  k  ce  que  les  molecules  constituantes  de  toute  la  masse  se 
rapprochent  davantage  les  unes  des  autres,  s’attirent,  se  lient  ensemble  et 
ferment  alors  un  tout  beaucoup  plus  homogene  qui  ne  peut  qu’etre  le  resultat 
de  cette  fermentation.  Celle-ci  a  lieu  probablenient  par  la  decomposition  de 
corps  etrangers,  soil  vegelaux,  soil  animaux,  qui  peuvent  s'filre  rencontres  dans 
les  eaux  qui  ont  servi  a  broyer  les  matieres  qui  ont  servi  a  composer  la  pAte  de 
porcelaine.  » 

Comme  on  le  voit,  la  pourriture  des  pAtes  a  excite  la  sagacite  des  savants  qui 
ont  ecrit  sur  la  ceramique.  Dans  I’etude  de  la  question  qui  nous  occupe,  c’cst 
avec  la  composition  des  pates  le  seul  point  sur  lequel  les  ceramistes  semblent 
aimer  a  s’etendre.  Les  preparations  mecaniques  que  subissent  les  kaolins  et  les 
matieres  degraissantes  et  en  general  les  diverses  operations  auxquelles  la  con¬ 
stitution  des  pates  donne  lieu,  n’ont  presque  jamais  fixe  I’attention  des  ecrivains 
speciaux  qui,  le  plus  souvent,  croient  qu’il  suffit  de  consacrer  quelques  lignes  a 
un  ensemble  d’operations  qui,  a  tous  les  points  de  vue,  presentent  un  si  haut 
interfit.  Nous  avons  pense  qu’il  pouvait  etre  utile  de  s’etendre  sur  un  sujet  que 
nous  avons  trouve  trop  neglige  dans  la  grande  majorite  des  ouvrages  consa- 
cres  a  I’etude  technologique  de  la  fabrication  de  la  porcelaine. 

Avant  de  quitter  la  question  qui  nous  occupe,  nous  ajouterons  que  Ton 
doit  prendre  certaines  precautions  lorsque  Ton  place  lespAtes  dans  les  fosses  a 
pourrir,  il  faut,  par  example,  prendre  soin  qu’il  y  ait  le  moins  d’air  possible  entre 
les  couches  de  pAte  que  Ton  superpose  et,  pour  cela,  il  est  necessaire  de  presser 
ou  de  marcher ,  sommairement  chaque  nouvelle  couche  quel’onjette  dans  la 
fosse. 


Ill 


Nous  avons  etudie  a  part  chacun  des  appareils  qui  servent  au  broyage  ou  A  la 
porphyrisation ;  nous  nous  sommes  egalement  occupe  longuement  du  dosage  et 
du  melange  des  matieres  premieres.  Nous  allons  maintenant  faire  connaitre  a 
nos  lecteurs  I’ensemble  d’une  installation  destinee  au  traitement  des  matieres 
premieres  et  a  la  constitution  des  pates. 

Notre  figure  44  represente  le  plan  de  I’atelier  des  machines  d’un  moulin  a 
pAte. 

La  figure  43  donne  la  coupe  d’un  atelier  de  ce  genre. 

Ces  deux  dessins,  completes  par  la  legende  qui  va  suivre,  permettront  au 
lecteur  d’avoir  une  idee  bien  complete  de  I’installation  d’une  usine  pour  la  pre¬ 
paration  des  matieres  premieres  et  la  composition  des  pAtes. 


I  pelite  poinpe  servant  a  elever  les  barbotines  jusqu’aux  tamiseurs. 

J  tamiseurs. 

K  conduits  en  zinc  pour  diriger  les  barbotines  tamisees  a  leur  sortie  des  cylindres,  dans  la  ciivo  M. 

M  cuve  pour  les  barbotines  tamisees,  avec  palettes  melangouses  destimies  a  tenir  en  suspension 
dans  I’eau  les  parcelles  des  matieres. 

N  pompe  a  soufflet  aspirant  les  barbotines  dans  la  cuve  M  et  les  refoulant  i  haute  pression  dan?  les 
compartiments  des  presses-filtres  00. 

00  presses-filtres  (dites  presses  anglaises)  separant  lapartie  solide  des  barbotines  de  leurs  patties 
liquides  (ressuyage)  et  donnant  une  piite  ferme. 

PP  fosses  avec  enduit  en  ciment,  servant  de  magasin  provisoire  aux  pates. 

R  turbine. 

S  arbre  de  la  turbine,  engrenages,  pignons,  arbres  des  meules. 

T  arbre  vertical  transmettant  le  mouvement  aux  divers  appareils. 

V  transmission  horizontale  du  mouvement. 

L’etablissement  dont  nous  donnons  les  dessins  est  installe  de  manicre  a  don- 
ner  2,400  kilogrammes  par  24  heures. 


E.NCVCLOP.  0HI.M. 


LIVRE  CINQUIEME 


LE  FAQONNAGE 


CSAPITRE  PREMIER 

DERNIKRES  PREPARATIONS  BES  PATES.  —  CREATION 
DES  MODERES 


1.  —  Definition  du  faQonnage;  dans  la  fabrication  de  la  porcelaine  le  fa^onnage  comprend  trois 
operations  principales  :  le  moulage,  le  tournage  et  le  coulage.  —  Transport  des  pates  a  la  fa- 
brique,  preparation  qu’elles  y  subissent.  —  Veillissage  des  pates  dans  les  fosses,  description  de 
ces  fosses.  —  Modifications  qne  certains  fabricants  introduiscnt  a  la  composition  des  pates 
qu’ils  emploient. 

It.  —  Le  petrissage :  marchage,  battage.  —  Creation  des  modeies  et  execution  des  monies.  —  Le 
modfele ;  conditions  qu’il  doit  reinplir ;  abus  de  la  recherche  de  la  difficulte ;  precautions  a  prendre 
dans  la  combinaison  des  lignes ;  modeies  dessinds  pour  les  toumeurs ;  execution  d’un  modeio  cn 
platre;  I’atelier  des  modeleurs  et  des  couleurs  de  monies;  execution  du  moule;  machine  h 
fabriquer  les  monies ;  le  platre  des  monies,  caractbres  qu’il  doit  presenter. 


I 

Dans  la  pratique  manufacturicre,  On  donne  le  nom  de  faqonnage.  it  rcnsemble 
des  oiterations  par  lesquelles  on  travaille  une  matiere  cn  lui  donnant  une  faron 
qui  la  rev6t  d’une  certaine  forme, 

Si  Ton  applique  cette  definition  it  rindustrie  de  la  porcelaine,  on  sera  tout 
d’abord  frappe  de  la  multiplicite  et  de  la  variete  des  operations  qu’embrasse  cette 
expression  :  le  faconnage.  Cependant  on  s’apercevra  bien  vite  que  ces  operations 
si  nombreuses  se  reduisent  en  definitive  a  trois  principales  :  le  tournage,  le 
moulage  et  le  coulage  (1);  le  fagonnage  do  certains  objets,  les  assiettes  par 
excmple,  neccssite  I’emploi  simultanc  du  tournage  et  du  moulage;  en  general,  le 

(1)  On  pourrait  memo  rdduire  k  deux  le  nombre  des  principales  operations  du  fagonnage,  car  le 
coulage  est  un  veritable  moulage  qui  s’ execute  avec  des  pStes  liquides. 
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coulage  est  employe  seul,  cependant  certaines  pieces  coulees  peuvent  recevoir 
line  fa^on  au  tour  et  etre  pourvues  de  certains  appendices,  tels  que  les  anses 
obtenues  par  le  moulage;  quelques  objets,  tels  que  les  tasses,  sont  termines  a 
I’aide  du  moulage  et  du  tournage;  les  anses  etant  produites  par  le  coulage,  nous 
avons  encore  la  un  example  dc  pieces  executees  grace  a  Fexistence  des  trois 
precedes  de  faconnage. 

D'autre  part  pour  le  faconnage,  on  pent  etablir  deux  divisions  principales :  le 
faconnage  qui  n’emploie  que  la  force  et  Fadresse  humaine  et  celui  qui  est 
effectue  mecaniquement  au  moyen  de  machines  ingenieuses  d’invention  toute 
recente  et  qui  sont  une  des  plus  belles  conqu6tes  de  Findustrie  manufacturiere 
moderne;  il  y  a  encore  un  troisieme  systeme  de  faconnage  qui  participe  des 
deux  premiers,  c’est  celui  ou  la  piece  est  faite  exclusivement  par  la  main  de 
Fouvrier  au  moyen  de  tours  actionnes  par  un  motcur  mecanique. 

Quoi  qu’il  en  soit,  les  pdles  au  sortir  du  moulin  ne  sont  pas  immediatement 
livrees  aux  ouvriers.  Avant  de  pouvoir  6tre  employees  par  eux,  elles  doivent 
encore  subir  certaines  preparations  dans  le  detail  desquelles  nous  devons 
d'abord  entrer. 


Les  moulins  dans  lesquels  les  niatieres  premieres  sont  broyees,  dosees,  me- 
langoes,  porphyrisees  et  pressecs  sont  generalement  etablis  sur  des  cours  d’eau 
et  plus  ou  moins  eloignes  des  fabriques.  Les  pates  sont  transportees  a  ces 
fabriques  a  Fetat  humide  dans  des  fourgons  dont  la  caisse  entierement  blindee 
de  zinc  est  recouverte  d’un  couvercle  a  dos  d’ilne  egalement  blinde  de  zinc  a 
Finterieur  et  revdtu  a  Fexterieur  d’une  toile  impermeable  afin  de  preserver  les 
niatieres  des  eaux  de  pluies. 

Lorsque  les  fabriques  sont  situees  a  dc  tres  grandes  distances  des  usines  dc 
broyage  et  que  le  parcours  doit  etre  effectue  par  les  chemins  de  fer,  on  congoit 
qu’il  n’est  pas  possible  de  faire  voyager  des  pates  a  Fetat  humide,  ce  qui  occa- 
sionnerait  des  frais  considerables;  les  niatieres  sont  alors  expedites  a  Fetat  sec 
dans  des  caisses  confectionnees  avec  le  plus  grand  soin. 

Quoi  qu’il  en  soit,  a  leur  arrivee  a  la  fabrique  les  pates  sont  versees  dans  des 
fosses  oil  on  les  laisse  sejourner  de  un  ii  trois  mois,  elle  subissent  la  une  «  bonifi¬ 
cation  «,  selon  le  mot  des  fabricants,  d’autant  plus  complete  que  le  sejour  dans 
les  fosses  a  ete  plus  prolonge.  11  est  bien  entendu  que  les  niatieres  doivent  etre 
constamment  tenues  a  Fetat  humide. 

On  dit  que  les  pfites  qui  sejournent  dans  les  fosses  y  vieilli.ssent;  on  pourrait 
done  qualifier  de  vieillissage  le  fait  de  ce  sejour  et  des  effets  qui  en  resultent. 

Nous  devons  faire  observer  qu’en  jetant  les  pdtes  dans  les  fosses  a  vieillir,  on 
doit  prendre  la  precaution  que  nous  avons  deja.recommandee  en  traitant  du 
pourrissage;  il  est  necessaire  que  chaque  couche  qui  est  jetee  dans  la  fosse  soit 
marchee  par  un  ouvrier  chausse  de  sabots,  afin  qu’il  ne  reste  pas  d’air  entre  les 
couches  ou  les  mottes  de  pate. 

Les  fosses  dont  il  s’agit  sont  construites  en  maconnerie  de  pierre  de  taillc  ou 
en  maconnerie  ordinaire  recouverte  d’une  bonne  couche  de  cinient.  On  leur 
donne  generalement  une  contenance  minimum  de  15  metres  cubes. 
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Les  fabricants  de  porcelains  n’emploient  pas  toujours  les  pates  telles  qu’elles 
leur  sont  vendues  par  les  industriels  speciaux  qui  s’occupent  de  leur  preparation ; 
par  des  raisons  d’economie  ou  par  suite  de  certaines  exigences  ou  convenances 
particulieres,  ils  sont  souvent  amends  a  en  modifier  la  nature,  soit  en  y  mettant 
les  debris  ou  tournassures  qui  proviennent  du  faqonnage  au  tour,  soit  en  y 
introduisant  certains  carbonates  de  chaux,  tels  que  le  blanc  de  Meudon  et  quel- 
quefois  certains  sables  pour  en  augmenter  la  fusibilite.  Mais  nous  nous  sommes 
assez  etendu  sur  la  composition  des  pates,  dans  un  chapitre  special,  pour  qu’il 
ne  soit  pas  necessaire  de  revenir  sur  ce  sujet. 


II 

Avant  de  pouvoir  etre  faconnees,  les  p&tes  doivent  subir  im  petrissage  ener- 
gique ;  cette  operation  se  decompose  en  deux  sous-opdrations  ;  le  marchage  et  le 
battage,  que  nous  allons  etudier  successivemont. 

Le  pdtrissage,  c’est-a-dire  le  marchage  et  le  battage,  a  pour  but  de  rendre  les 
pates  aussi  homogenes  que  possible,  condition  necessaire  pour  eviter  les  fentes; 
par  un  petrissage  sufifisamment  prolonge,  on  expulse  aussi  les  globules  d'air  qui, 
en  se  dilatant  sous  faction  du  feu,  provoqueraient  dans  le  corps  des  pieces  des 
boursouflures  ou  cloques. 

Pour  marcher  la  p4te,  fouvrier  I’etale  en  couche  de  13  a  20  centimetres 
d’epaisseur  sur  une  aire  en  pierre  ou  en  bois  reconvert  d’une  feuille  de  zinc, 
puis,  soit  nu-pieds,  soit  chausse  de  sabots  qui  ne  servent  qu’a  cet  usage,  il  pie- 
tine  sur  la  pdte  en  la  coupant  et  la  retournant  a  chaque  instant  au  moyen  d’une 
pellc  en  bois  ou  en  cuivre.  L’ouvrier  marcheur  pdtrit  la  pate  en  partant  du 
centre  et  marchant  vers  la  circonference  en  revenant  de  meme  cn  spirale  de  la 
cireonference  au  centre. 

Apres  le  marchage,  la  pAte  est  raise  cn  reserve  dans  des  fosses  ou  employee 
immediatement;  dans  ce  dernier  cas,  clle  est  soumise  a  une  nouvelle  prepara¬ 
tion  que  Ton  appelle  le  battage;  cette  operation  consiste  a  prendre  des  ballons 
de  pate  d’un  poids  de  8  a  10  kilogrammes  que  I’on  jette  le  plus  violemment  pos¬ 
sible  sur  une  table  en  marbre  ou  en  bois  reconvert  de  zinc.  L’ouvrier  recom¬ 
mence  ce  travail  jusqu’a  ce  que  la  cassure  de  la  pate  ne  presente  plus  de  traces  de 
bulles  d’air;  le  batteur  divise  alors  son  bloc  a  faide  d’un  fil  metallique  en  bal¬ 
lons  de  volume  suffisant  pour  le  faQonnage  des  objets  auxquels  on  les  destine. 

Nous  ferons  remarquer  que  I’emploi  du  fil  metallique  s’est  surtout  generalise 
dans  ces  derniers  temps,  depuis  I'introduction  des  machines  pour  le  faqonnage; 
I’usage  de  cet  instrument  nous  paralt  presenter  certains  inconvenients ;  il  fait 
une  coupure  polie  qui  empOche  au  batteur  de  bien  voir  les  bulles  d’air  qui  se 
trouvent  encore  dans  la  pate. 

A  I’Exposition  de  1878,  M.  Faure,  ingenieur  et  constructeur  a  Limoges,  pre- 
sentait  une  machine,  dont  M.  Trischler,  egalement  de  Limoges,  avait  eu  la  pre¬ 
miere  idee,  croyons-nous,  qu'il  destinait  a  remplacer  les  bras  de  I'homme  pour 
le  battage  des  pates.  Nous  la  decrirons  plus  loin.  Au  sujet  de  cette  machine,  le 
rapporteur  du  jury  s’exprimait  ainsi  :  «  Cependant,  suivant  quelques  fabricants. 
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cette  machine  no  pourrait  pas  encore  remplacer  dans  tons  les  cas  le  travail  de 
riiomme.  Mais  si  le  prohleme  n’est  pas  resolu  dans  toutes  ses  parties,  il  faut 
reconnaitre  que  le  resultat  acquis  est  assez  important  pour  que  cette  machine 
ait  deja  pris  place  dans  un  grand  nombre  d’ateliers.  »  Depuis  que  ces  lignes  ont 
ete  ecrites,  M.  Faure  a  perfectionne  son  invention  et  sa  machine  a  battre  est 
devenue  d’un  usage  excellent. 


Avant  d’etudier  en  detail  les  diverses  operations  du  faqonnage,  nous  devons 
dire  quelques  mots  de  la  creation  et  de  I’execution  par  le  modeleur  des  modeles 
d'apres  lesquelles  les  divers  produits  de  la  fabrication  sont  tournes,  moulds  ou 
coules. 

Dans  les  fabriques  de  porcelaine,  le  travail  du  modeleur  est  extremement  impor¬ 
tant  ;  en  general :  c’est  a  lui  qu’est  reserves  la  creation  des  modeles ;  dans  ce  travail 
il  ne  faudrait  pas  croire  que  le  modeleur  est  livre  a  ses  propres  inspirations,  a  son 
goCit,  a  son  caprice,  il  est  tenu  a  s’astrcindre,  lorsqu’il  elabore  sa  composition,  a 
certaines  conditions  dont  il  lui  est  interdit  severement  de  s’ecarter  jamais;  il 
doit  tenir  compte  des  exigences  du  faqonnage,  de  celles  de  la  fabrication  et  de  la 
peinture;  enfin  il  ne  doit  pas  perdro  de  vue  le  goht  actuel  de  I’acheteur.  Dans 
I’industrie  de  la  porcelaine,  les  modeles  doivent  etre  concus  de  telle  facon  que 
I’execution  des  objets  puisse  se  fairs  facilement  afin  que  I’ouvrier,  qui  generale- 
ment  est  aux  pieces,  puisse  arriver  a  gagner  une  journee  suffisante.  On  conqoit, 
en  effet,  qu’un  modeleur  habile  peut  trouver  des  formes  heureuses  sans  aug- 
menter  la  longueur  du  temps  que  I’ouvrier  passe  a  la  confection  de  chaque  piece. 
Le  modeleur  doit  connaitre  d’une  faqon  complete  les  necessites  de  fabrication 
de  la  porcelaine;  afin  de  ne  s’en  ecarter  jamais,  un  example  suffira  pour  faire 
comprendre  combien  ce  point  est  important.  Comme  la  porcelaine  entre  en 
fusion  au  four,  il  faut  que  chaque  piece  ait  une  base  assez  largement  etablie  pour 
que,  lorsque  le  ramolissement  est  complet,  la  piece  ne  s’alfaisse  pas,  ne  se  dejette 
pas,  ou,  en  terms  de  praticien,  ne  se  gauchisse  pas.  —  Certains  objets  ont  cepen- 
dant  des  bases  qui  paraissent  bien  fragiles,  mais  alors  la  piece  cuit  renversee, 
c’est-a-dire  posee  sur  les  bords  de  son  orifice,  ce  que  Ton  appelle  a  boucheton. 
Nous  parlerons  plus  loin  de  ce  precede.  —  Dans  le  cas  special  dont  nous  parlons 
en  ce  moment,  il  faut  done  que  le  modeleur  tienne  compte  de  la  necessity  abso- 
lue,  pour  la  piece,  d’avoir  assez  de  pied,  pour  qu’elle  reste  droite  au  moment  oula 
pAte  est  ramollie ;  deux  elements  viennent  done  influer  sur  sa  conception  d’une 
forme  ;  1“  la  nature  de  la  pAte  crue;  2"  sa  tendance  a  s’affaisser  au  moment  du 
ramollissement;  nous  laissons  de  cdte  les  questions  d’art  et  de  mode  qui  ne 
s’imposent  pas  d’une  fagon  aussi  absolue.  —  Nous  pourrions  multiplier  les 
cxemples  dans  le  genre  de  celui  que  nous  venons  de  donner. 

L’artiste  ne  doit  pas  perdre  do  vue  que  le  modele  en  plAtre  ne  peut  pas  6tre  abso- 
lument  identique  a  la  piece  lorsqu’elle  a  subi  la  cuisson ;  il  faut  tenir  compte  du 
changement  de  forme  occasionne  par  le  passage  du  cm  au  cuit ;  ce  changement 
de  forme  tiont  ii  deux  causes  :  le  retrait  qui  se  produit  sur  toutes  les  dimensions 
de  la  piece  et  I’affaissemont  qui  se  produit  sur  la  hauteur  seulement,  on  sorte 
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qu’on  doit  touj  ours  donner  plus  do  hauteur  au  modele  qu’on  n’en  veut  obtenir 
pour  les  pieces.  —  l.,e  retrait  est  en  general  de  7/10  p.  100  et  I’affaissement  de 
2/10.  —  Pour  ce  qui  est  impos6  par  les  exigences  du  decor  point,  il  faut  simple- 
nient  que  le  modeleur  ne  prodigue  pas  les  details  de  sculpture  ou  de  moulures 
aux  places  ou  le  peintre  dolt  exorcer  son  art. 

II  est  arrive  trop  souvent  que  les  fabrlcants  de  porcelaines  se  sent  efiforces  de 
faire  ce  que  Ton  est  convenu  d’appeler  «  des  tours  de  force  »,  c’est-a-dire  des 
pieces  qui  etonnent  par  le  sentiment  qu’elles  donnent  des  difficultes  qu’il  a  fallp 
valncre  pour  en  mener  I’execution  a  bonne  fin;  a  une  certaine  epoque,  qui  n’eat 
pas  tres  eloignee  de  nous,  on  cherchait  si  habituellement  a  cr6er  des  niodeles  com’ 
pliques  que  beaucoup  de  modeleurs,  ceux  surtout  qui  avaient  pris  la  specialitd  de 
la  fantaisie,  pour  nous  servir  d’un  tcrme  qui  sert  a  ddsigner  toute  une  brancho  de 
I’art  ceramiquc,  arrivaient  a  violer  continuellement  et  pour  ainsi  dire  de  parti 
pris  les  regies  qui  scmblent  dtre  imposdes  a  leur  art  de  la  manlere  la  plus  impd' 
rieuse.  Lorsque  les  pieces  auxquelles  nous  faisons  allusion  etaient  bien  reussies, 
la  sevorite  se  trouvait  ddsarmee  par  le  succes,  mais,  on  le  conqoit,  les  pieces 
malvenues  etaient  extrOmement  nombreuses;  il  arrivait  meme  trop  souvent  que 
certains  modeles  etablis  a  grands  frais  ne  pouvaient  pas  donner  de  pieces  rcus- 
sies ;  nous  devons  noushAter  d’ajouterque  Ton  est  beaucoup  rovenu  de  cet  abus. 

Le  modeleur  ne  doit  pas  oublier  que  la  nature  de  la  pAto  de  porcelaine  lul 
interdit  de  rechercher  certains  effets  qui  ne  peuvent  donner  de  bons  resultats 
qu’a  titre  tout  a  fait  exceptionnel;  il  doit,  par  exemple,  e\iter  avec  soin  les  angles 
a  ardtes  vives  et  les  angles  aigus;  il  ne  doit  pas  faire  coincider  les  amincisse- 
ments  avec  des  courbures,  car  des  fentes  so  produiraient  presque  infaiUiblement 
dans  les  parties  ainsi  traitdes ;  il  doit  eviter  aussi  les  parties  trop  massives,  ou, 
s’il  est  oblige  d’en  introduire  dans  sa  composition,  il  importe  qu’il  ne  neglige  pas 
de  les  evider;  il  est  tres  imprudent  de  faire  avancer  trop  certaines  parties;  il  faut 
surtout  s’interdire  les  porte-a-faux.  Les  lignes  droites  telles  quo  colies  des  socles 
rectangulaires  doivent  etre  evitees  avec  le  plus  grand  soin,  car  il  est  a  peu  pres 
impossible  de  leur  conserver  leur  rectitude.  En  resume,  il  importe  que  le  mode¬ 
leur  fasse  choix  de  formes  qui  viennent  facilement,  c’est-a-dire  qui  ne  soient  pas 
sujettes  a  s’alterer  par  le  passage  au  four.  Il  ne  doit  pas  perdre  de  vue  qu’avant 
tout  il  doit  chercher  a  creer  des  modeles  qui,  par  I’agencement  de  leurs  lignes, 
prAsentent  les  plus  grandes  chances  de  reussite.  Il  doit  bien  sc  penetrer  de  ce 
prAcepte  que  le  beau  ne  doit  pas  etre  confondu  avec  I’etrange  et  que  le  plus 
souvent  les  formes  les  plus  simples  sont  aussi  celles  qui  plaisent  le  mieux. 

Les  modeleurs  ne  sont  pas  nombreux  dans  une  fabrique  ;  un  ou  deux  suffisent 
pour  fournir  de  modeles  une  manufacture  en  pleine  activite  ;  un  bon  modeleur 
devant  connaltre  a  fond  toutes  les  parties  de  la  fabrication,  e’est  en  general 
parmi  les  modeleurs  que  les  chefs  d’usines  choisissent  le  contremaltre  qui,  sous 
leurs  ordres,  dirige  I’ensemble  de  la  fabrique. 

Le  modeleur  execute  pour  les  tourneurs  des  dessins  sur  lesquels  il  a  soin  de 
noter,  avec  la  plus  scrupuleuse  exactitude,  les  diverses  epaisseurs  de  la  piece; 
cette  indication  est  de  la  plus  grande  importance,  puisque  la  piece  ne  manque 
pas  de  s’atfaisser  ou  de  gauchir  si  les  epaisseurs  n’ont  pas  ete  indiquees  avec 
une  intelligence  tres  complete  des  necessites  de  la  fabrication. 
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Quant  aux  modeles  en  pMtre,  void  comment  le  modeleur  les  execute  : 

II  fait  d’abord  au  tour  un  saumon  de  plfttre  qui  a  les  plus  grandes  dimen 
sions  en  hauteur  et  largeur  du  modele  qu’il  s’agit  d’etablir.  Les  accessoires 
ct  quelquefois  I’ornemenfation  se  fontde  deux  manieres  ;  on  les  modele  en  terre 
et  on  les  applique  sur  lo  pMtre,  ou  bien  on  les  sculpte  a  m6me  le  saumon  a 
I’aide  de  petits  outils  appeles  gouges.  Ils  sent  en  metal,  soit  en  fer  soil  en  acier 
et  leurs  formes  varient  suivant  les  necessites  du  travail  qu’il  s’agit  d’obtenir' 
pour  travailler  la  terre  le  modeleur  se  sert  d’autres  outils  en  buis  nommes  ebau- 
choirs  qui  sont  bien  connus  de  tout  le  monde. 

A 


rig.  to. 

A  gradine  pour  ebauchcr  et  principalement  pour  enlcver  les  asperites. 
B  spatule  pour  appliquer  le  plitre  liquide. 

0  gouges  creuses,  pour  creuser  et  evider. 

D  gouge  plate,  pour  sculpter. 

E  ciseau  k  couper  le  plAtre. 

F  ripe ;  I'usage  de  cet  outil  a  quelque  analogie  avec  celui  de  la  lime. 

Ct  ebauchoir  en  bois  pour  modeler  I’argile. 

II  grosse  gradine  pour  dbaucher  les  plbces  de  grandes  dimensions. 
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Nous  donnons  ci-dessus  (fig.  46)  une  serie  d’ebauchoirs  et  de  gouges;  nous 
sommes  bien  loin  de  donnerles  formes  de  tous  les  outils  employes,  que  cheque 
modeleur  choisit  selon  ses  convenances  particulieres;  nous  nous  sommes 
homes  a  faire  connaitre  ii  nos  Iccteurs  les  oulils  dont  les  formes  sont  surtout 
earacterisques. 

L’artiste  inslalle  le  modele  auquel  il  Iravaille  sur  une  tournette,  grdee  a 
laquelle  il  peut  le  manceuvrer  commodement;  il  a  en  outre  a  sa  disposition  un 
tour  a  ebauchcr  sur  lequel  il  execute  le  saumon  et  qui  lui  sert  a  determiner 
toutes  les  formes  rondes  qui  se  trouvent  dans  le  modele  auquel  il  travaille. 

L’atelier  du  modelage  est  le  plus  souvent  reuni  a  celui  des  couleurs  de 
monies.  Le  dessin  ci-joint,  ainsi  que  la  legende  qui  I’accompagne,  permettra 
au  lecteur  de  se  bien  rendro  compte  de  la  disposition  habituelle  de  ces  ateliers. 


A  chef  d'atelier.  I  D  machine  A  faire  les  monies. 

AA'A'’A"'  ouvriers.  E  table  A  couler  les  monies. 

B  tournette.  KF'  baqnets  en  hois. 

C  tour  A  libaucher.  I 

Nous  donnons  (fig.  48)  le  profil  d'une  table. 

Lorsque  le  modeleur  a  termine  son  modele,  il  le  remct  au 
souleur  de  monies  qui,  dans  son  travail,  procede  ainsi  qu’il 


Les  formes  des  pieces  variant  beaucoup,  on  conQoitquo  Ics 
dispositions  des  monies  varient  egalement.  Nous  allons  d’a- 
bord  decrire  le  travail  ducouleur  de  monies,  lorsqu’il  execute 
le  moule  d’une  assiette,  le  plus  simple  de  tous;  ce  moulo, 
ainsi  que  tous  ceux  que  Ton  emploie  pour  laplaterie,  se  compose  d’une  seule 
piece. 

Le  modeleur  a  d’abord  determine,  a 
I’aide  du  tour,  une  forme  en  relief  qui  est, 
pour  ainsi  dire,  la  contre-partie  du  creux 
d’une  assiette  et  qui  presente  la  figure 
qu’aurait  une  masse  de  piatre  ayant  ete 
coulee  dans  ce  creux  d’assiette,  puis  le 
couleur  de  moule  entoure  le  relief  ainsi  obtenu  A  d’une  cerce  en  zinc  C  et  il 
coule  du  piatre  gachd  avec  son  poids  d’eau  dans  le  creux  delimite  par  le  rebord 
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en  zinc;  il  obtient  ainsi  la  mere  ou  matrice  qui  M  servira  a  obtenir  les  nioules 
reels  A!  de  I’assiette. 


La  mere  est  placee  dans  une  couronno  metallique  scellee  dans  la  tSte  en 
piatre  F  d’un  tour  que  Ton  met  en  mouvement  apres  avoir  verse  le  piatre  dans 
la  cerce,  et  avant  qu’il  ne  soit  solidifie,  I’ouvrier  forme  alors  la  poignee  D  en 
enlevant  une  certainc  quantite  de  piatre  avec  une  cuiller. 

Lersque  le  piatre  a  acquis  la  censistance  necessaire,  I’ouvrier  enleve  la  cerce 
et  abaisse  un  outil  tranchant  0  (fig.  51)  fixe  a  une  bascule  et  s’arrStant  sur  un 
taquet  M  de  maniere  a  determiner,  pour  tous  les  moules,  une  epaisseur  rigou- 


Fig.  51. 


reusement  la  mgme  au  moyen  du  mouvement  du  tour,  il  ne  reste  plus  apres 
cette  operatien  qu’a  terminer  le  moule  en  en  tournant  les  herds. 

Afin  d’obtenir  plus  rapidement  les  moules  d’assiettes  et  de  plats,  on  se  sert, 
pour  les  confectionner,  d’une  machine  speciale  dont  void  la  figure  et  la  des¬ 
cription  (fig.  52) : 

L’outil  A  fixe  sur  un  chariot  B  descend  vcrticalement  au  moyen  d’une  vis 
manoeuvree  par  un  velant  jusqu’S,  une  vis  de  butee  D,  laquelle  determine  regu- 
lierement  I’epaisseur  des  moules. 

La  machine  dont  nous  venons  de  donner  une  courte  description,  est  surtout 
employee  dans  les  fabriques  pourvues  d’un  outillage  mecanique.  Les  moules 
servant  aux  ouvriers  qui  faconnent  les  assiettcs  et  les  plats,  etc.,  a  I’aide  des 
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ippareils  mecaniques  que  nous  allons  bientOt  decriro,  doivenl  presentei 
jxtreme  regularite  de  fabrication;  il  est  necessaire  que  leurs  profils, 
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I’aide  de  I’appareil  dont  nous  nous  occupons  rempljssent  parfaitenient  ces  con¬ 
ditions, 

Nous  allons  maintenant  nous  occuper  du  coulage  d’un  moule  forme  de  deux 
pieces. 

Nous  prendrons  pouresomple  I'etablissenient  de  nioules  destinesau  faconnage 
des  cremiers. 

Le  modele  de  platre  ayant  ete  execute  par  le  modeleur,  I’ouvrier  couleurfait 
Venterrage,  c’est-a-dire  qu’il  place  ce  modele  bien  horizontalement  dans  une 
couche  d’argile  M  qui  monte  jusqu’a  la  hauteur  de 
I’axe  de  la  piece  (voir  fig.  S3). 

L’ouvrier  decoupe  ensuite  dans  I’argile  les  portees 
ABC  et  A'B'C',  et  apres  avoir  environne  d’une  cerce 
en  plomb  I’enterrage  d’argile,  il  coule  la  premiere 
partie  du  moule  D  (fig.  53). 

Lorsquele  pMtre  estsolidifie,  on  retourne  ce  moule 
pour  le  separer  de  I’argile  d’enterrage;  apres  que  cette  argile  a  ete  enlevee,  on 
entoure  d’un  cerce  la  moitie  du  moule  en  piatrc  que  Ton  a  deja  obtenu  en  ayant 
soin  de  laisser  le  modele  en  place  et  Ton  coule  la  seconde 
partie  du  moule  E  (fig.  54). 

Le  moule  ainsi  obtenu  pourrait  servir  a  faconnerla 
piece  de  porcelaine  par  le  moulage,  mais  comme  on  fa¬ 
brication  on  a  besoin  d’un  certain  iiombre  de  moules 
identiques  pour  I’acceleration  du  travail,  on  se  sert  dc 
ce  premier  moule  pour  faire  des  noyaux,  grace  auxquels  on  obtient  ensuite  tons 
les  moules  dont  on  pent  avoir  be¬ 
soin. 

La  figure  represente  un  des 
moules  vu  exterieurement ;  les 
chanfreins  qui  y  sont  figures  n’ont 
d’autres  functions  que  d’alleger  la 
piece. 

Certains  modeles  sont  divises  cn  plusieurs  parties  par  I’ouvrier  couleur,  et 
cbacune  de  ces  parties  sert  a  executer  un  moule  special;  pour  la  confection  du 


moule  d’unc  theiere,  par  exomple,  le  bee,  I'anse,  le  pied,  le  bouton  du  couvercle 
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sont  detaches  du  corps  du  vase  et  du  couvercle  et  forment  avec  eux  six  pieces 
distinctes  qui  necessiteiit  chacune  un  moule  special  en  deux  parties.  On  a  soin 
de  menager  des  tenons  pour  que  les  deux  parties  du  moule  s’adaptent  avec 
une  exactitude  rigoureuse  et  des  fosses  pour  recevoir  I’excedent  de  pates. 

En  resume,  le  couleur  de  monies  fait  sur  le  modele  un  premier  moule,  et 
c’est  a  I’aide  de  ce  premier  moule  qu’il  etablit  une  matrice  qui  lui  sert  a  pro- 
duire  tous  les  monies  dont  les  ouvriers  peuvent  avoir  besoin.  Le  premier  moule 
et  la  matrice  sont  conserves  avec  soin  dans  des  greniers  disposes  a  cet  elfet. 
Le  premier  moule  sert  a  refaire  des  matrices  quand  on  en  a  besoin  et  les  ma¬ 
trices  servent  a  produire  des  monies. 

11  convientde  remarquer  quele  materiel  en  monies  et  matrices  d’une  fabrique 
de  porcelaine  est  tres  considerable.  Nous  donnerons  une  idee  de  son  impor¬ 
tance  en  disant  que  chaque  ouvrier  tourneur  d’assiettes  a  la  meeanlque  a 
besoin,  pour  pouvoir  tourner,  d’une  serie  d’au  moins  cent  monies.  Les  monies, 
et  les  matrices  doivent  etre  executes  avec  un  grand  soin,  aussi  les  couleurs  de 
monies  sont-ils,  en  general,  des  ouvriers  tres  habiles.  Les  matrices  et  les  monies 
sont  executes  avec  des  pldtres  de  premiere  qualite  que  Ton  tire  du  departement 
de  la  Seine-et-Marne  ou  de  Montmartre,  pres  de  Paris. 

Le  meilleur  platre  pour  la  fabrication  des  moules  est  le  sulfate  hydrate  de 
chaux  qui  presentc,  dans  sa  cassurc,  des  petits  grains  cristallins ;  il  doit  6tre  bien 
cuit;  cependant  il  importe  que,  dans  I’operation  de  la  calcination,  la  juste 
mesure  n’ait  pas  ete  depassee;  un  pldtre  Irop  cuit  se  figc  ou,  pour  nous  servir 
du  mot  technique,  se  prend  avec  une  grande  rapidite,  ce  qui  fait  que  les  plus 
petites  cavites  du  moule  ne  sont  pas  toutes  remplies  par  suite  de  I’epaississe- 
ment  trop  prompt  de  la  matiere;  d'autre  part,  le  platre  trop  cuit  n’acquicrt  pas 
unc  assez  grande  durete,  les  moules  que  Ton  en  fait  se  rayent  facilement  avec 
I’ongle,  ils  ne  sont  pas  de  longue  duree  et  sc  cassent,  s’effritent  ct  s’ecrasent 
avec  la  plus  grande  facilite. 

Il  y  a  moins  d’incony^nients  a  employer  un  platre  insuffisamment  cuit;  cepen¬ 
dant  le  travail  avec  un  pared  pMtre  est  assez  incommode,  il  met  un  temps  tres 
long  a  prendre,  il  pent  mSme  arriver  qu’il  ne  se  coagule  pas ;  dans  ct  cas,  on 
comprend  qu’il  ne  pent  servir  sans  avoir  requ  un  supplement  de  cuisson.  Les 
pldtres  doivent  fetre  passes  dans  des  tamis  fins.  On  a  rcmarque  que  les  moules 
fails  avec  du  pl4tre  fin  donnent  des  empreintes  plus  correctes  et  sont  plus  durables 
que  les  autres. 

Maintenant  que  nous  connaissons  les  preparations  que  les  pates  regoivent  a  la 
fabrique  et  que  nous  avons  vu  comment  on  procede  dans  la  confection  des 
modeles  et  des  moules,  nous  allons  pouvoir  entrer  dans  I’etude  du  fa^onnage 
propremeiit  dit. 
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CHAPITM  II 

LE  TOURNAGE  ET  LE  TOURNASSAGE 


I.  —  Le  tour,  type  primitif;  Ic  tour  frauQais  au  pied;  lo  mtae  a  pddale.  —  Fa^onnage  sur  le 
tour;  finumeration  des  operations;  rebauchage;  montage  de  lahousse;  I’esteque,  son  emploi; 
etat  de  la  pate  lorsqu’on  I’emploie;  precautions  que  doit  prendre  I’ouvrier;  le  moulage;  I’ou- 
vrier  place  la  housse  sfeebe  sur  la  tetc  du  tour;  I’ouvrier  proefede  au  moulage;  le  demoulage- 
precautions  qu’il  faut  prendre  pour  I’executer.  —  Le  tournassage;  les  tournassins;  operation 
du  tournassage;  precautions  k  prendre  dans  le  maniement  de  la  pftte  pour  eviter  certains  de- 
fauts;  le  vissage,  ses  causes;  affaissement;  faqonnage  par  I’emploi  cxclusif  du  tour  pour  les 
pieces  peu  uombreuses. 

II.  —  Faqonnage  d’une  tasse  sur  le  tour  franqais ;  faeonnage  d’uno  tasse  E  I’aide  des  tours  frauQais 
et  anglais ;  faqonnage;  calibrage;  tournassage.  —  Le  tour  anglais. 

III.  —  Le  moulage  kla  crapaudine;  ebauchageet  calibrage. 


I 

Le  tour  est  un  appareil  tres  connu.  11  est  compose  essentiellement  d’une  roue 
de  volee  ou  volant,  d’une  tige  ou  axe  en  bois  muni  d’un  pivot  en  fer  qui  passe  par 
le  centre  du  volant  et  porte  a  son  extremite  supericure  un  petit  plateau  circulaire 
auquel  on  donne  le  nom  de  girelle.  C’est  lit  en  quelque  sorte  le  type  primitif  du 
tour  des  porcelainiers.  Nous  verrons  bientot  quelles  modifications  diverses  s’y  sont 
introduites  selon  les  usages  auxquels  on  I’emploie. 

Nous  allons  commencer  I’etude  du  faqonnage  au  tour  par  la  description  de 
I’outil  que  I’on  a  nomme  tour  franqais,  qui  est  le  tour  sur  lequel  la  piece  que 
I’ouvrier  execute  est  placed  dans  un  axe  vertical. 

Le  mecanisme  de  ce  tour  a  subi  diverses  modifications,  que  nous  croyons  de¬ 
voir  mentionner  avant  d'entrer  dans  les  explications  relatives  au  fagonnage. 
Ces  divers  perfectionnements  n’ont,  d’ailleurs,  eu  pour  effet  que  do  rendre  le  tra¬ 
vail  de  I'ouvrier  moins  penible,  sans  modifier  les  conditions  principales  dans 
lesquelles  ce  travail  s’execute. 

L’ancien  tour  (figi  S7)  se  compose  d’un  arbre  vertical  en  bois  A,  portant  un 
volant  B  en  bois  plein  et  une  tele  C  en  pldtre  scellee  sur  I’arbre.  Le  pivot  D  re¬ 
pose  sur  une  crapaudine  E  scellee  dans  un  bloc  de  pldtre  fixe  sur  le  plancher 
de  fatclier.  L’extremite  superieure  de  I’arbre  tourne  dans  un  coussinet  F  ajustee 
dans  une  chape  vissee  sur  la  table  G. 

L’ouvrier  tourneur  s’assied  sur  un  sibge  en  bois  II  et  s’y  maintient  en  appuya”*' 


lUBREUIL  —  LA  PORCELAINE 


207 


Get  appareil  est  simple,  mais  le  mouvement  du  pied  par  lequel  le  tourneur 


met  le  volant  devient  a  la 
longue  assez  peniblc ;  aussi 
I'a-t-on  modifie  commo  on 
Ic  voit  dans  la  figure  58. 

L’ouvrier  agit  sur  une  pe- 
dale  A  par  un  balancement 
de  la  jambe  droite;  cette 
pedale  est  soutcnue  par  une 
tige  11  dont  le  point  de  sus¬ 
pension  est  sous  la  table  en 
F.  Le  mouvement  de  va-et- 
vient  est  transmis  au  vilbre- 
ijuin  d’un  arbrc  vertical  por- 
tant  un  volant  dont  la  gorge 
I'eQoit  un  cordon  en  cuir  qui 
transmet  le  mouvement  cir- 
culaire  a  I’arbre  D  par  I’in- 


lermediaire  d’une  poulie  a  gorge  E. 
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Le  tour  quo  nous  venons  de  decrire  presente  lui  aussi,  quoiqu’ii  un  degre 
moindre,  I’inconvenient  que  nous  avons  signale  en  parlant  du  premier  tour  sans 
pedale.  Le  mouvement  de  la  jambe  pour  actionner  le  volant  est  assez  fatigant; 
le  bras  de  levier  est  si  long  qu’il  y  a  effort. 

Le  faqonnage  sur  le  lour  comprend  quatre  operations  distincles,  savoir ;  I’ebau- 
chage,  le  moulage,  le  calibrage  et  le  lournassage. 

L’ebauchage  consiste,  comme  son  nom  I’indique,  a  executor  une  ebauche  qui 
donne  seulement  les  llgnes  generates  de  la  piece  qu’il  s’agit  de  faqonner. 

Par  le  inoulage  on  donne,  dans  certains  cas,  la  forme  interieure  a  la  piece, 
comme  e’est  le  cas  pour  les  assiettes;  cette  operation  se  fait  sur  le  tour  et  par  Ic 
mdme  ouvrier  qui  a  execute  rebauche. 

Le  calibrage  est  une  operation  dans  laquelle  I’ouvrier  donne  la  forme  interieure 
a  une  piece,  une  tasse  par  exemple,  au  moyen  d’un  outil  en  fer,  nommd  calibre 
qui  presente  la  forme  du  profit  qu’il  s’agit  d’obtenir. 

La  piece  est  achevee  au  moyen  du  tournassage,  operation  dans  laquelle  I’ou- 
vrier  enleve  la  p4te  qui  se  trouve  en  exces  pour  determiner  la  forme  exterieure 
de  la  piece. 

L’ebauchage  se  fait  sur  un  rondeau  en  hois,  pose  sur  la  tete  du  tour;  I’ouvrier 
y  place  une  balle  de  pdte  d’un  volume  un  peu  superieur  a  cetui  de  la  piece  qu’il 
s’agit  de  produire,  puis  il  presse  avec  les  doigts  tout  autour  de  cette  balle,  en 
allant  de  bas  en  haut;  cette  sorte  de  petrissage  a  pour  obj'et  do  chasser  les  bulles 
d’air  qui  peuvent  se  trouver  dans  la  balle,  dont  le  tourneur  coupe  I’extremite 
superieure  qu’il  rejette  parce  qu’il  la  suppose  trop  pleine  de  bulles  d’air. 

C’est  seulement  apres  qu’il  a  execute  cette  pratique  que  I’ouvrier  commence 
sur  la  balle  I’operation  de  I’ebauchage  proprement  dite. 

L’ouvrier,  apres  avoir  impregne  ses  doigts  de  barbotine,  les  applique  sur  la 
balle  a  laquelle  il  donne  la  forme  indiquee  par  la  figure  60,  puis  il  I’eleve  en 


mettant  le  pouce  au  centre,  de  faqon  a  creuser  legerement  la  masse,  il  I’abaisse 
ensuite  en  I’etalaut  un  peu  sur  le  rondeau  (fig.  60) ;  la  forme  de  la  figure  61  est 
de  nouveau  donnee  pour  la  ramener  ensuite  en  creusant  I’interieur  par  faction 
des  doigts  a  celle  qui  est  representee  par  la  figure  62;  a  ce  moment,  f  ouvrier 
appuie  legerement  sur  le  bord  qui  est  vertical  et  fevase,  puis  appliquant  une 
esteque,  representee  figure  64,  sorte  de  calibre  en  metal  donnant  une  ebauche  du 
profil  interieur  de  I’assiette. 

Void  comment  le  tourneur  se  sert  de  Vesteque;  il  la  saisit  de  la  mam  gauche 


DUBREUIL —  LA  PORCELAINE  ^09 

et  le  plonge  dans  une  terrine  pleine  d’eau,  qui  se  trouve  a  sa  portee,  puis  I’ap- 
puie  legerement  sur  les  parois  de  I’assiette,  tandis  que,  de  la  main  droite,  il  sou- 
tient  ces  parois  en  dessous ;  I’eau  qui  est  restee  sur  I’esteque  sort. 

L’esteque  doit  dtre  en  cuivre,  car  etant  a  chaque-  instant  plongee  dans  I’eau, 
cet  outil  ne  tarderait  pas  a  s’oxyder  s’il  etait  en  fer,  et  Ton  sait  avec  quel  soin 
il  faut  eviter  d’introduire  la  moindre  partie  d’oxyde  de  fer  dans  la  pS,te  a  porce- 
laine. 

L’ebauche,  ainsi  terminee,  est  nommee  housse  par  les  ouvriers. 

Les  diverses  formes  donnees  par  I’ouvrier  au  ballon  de  pdte  ont  pour  but  de 
lui  communiquer,  sous  la  pression  des  doigts,  une  homogeneite  aussi  complete 
que  possible ;  pour  obtenir  ce  resultat,  il  est  necessaire  de  soumettre  les  molle- 
cules  de  chaque  anneau  elementaire  aux  mdmes  conditions  d’equilibre  par  rap¬ 
port  a  I’axe.  Ces  conditions  ne  sent  pas  remplies,  lorsque  la  piece  est  montee  trop 
rapidement;  elle  pent  alors  etre  vissee  et  malgre  le  tournassage,  ce  defaut  repa- 
rait  sur  la  piece  apres  la  cuisson.  Nous  reviendrons  plus  loin  sur  ce  sujet. 

Les  chefs  d’usines,  bien  au  courant  des  necessites  de  la  fabrication,  font 
generalement  aux  ouvriers  des  recommandations  que  nous  aliens  resumer 
brievement. 

Le  tourneur  ne  doit  pas  employer  une  pdte  trop  molle,  qui  permet  peut-Stre 
un  ebauchage  facile,  mais  trop  souvent  defectueux.  Les  pieces  ebauchees  a  I’aide 
d’une  pate  trop  humectee  se  deferment  plus  que  les  autres  a  la  cuisson.  On  a 
remarque  que  plus  la  pdte  a  ete  humide  pendant  I’ebauchage,  plus  la  retraite 
est  grande  au  four,  circonstance  qui  augmente  dans  une  large  mesure  les 
chances  d’insucces. 

Pendant  le  travail  de  I’ebauchage,  I’ouvrier  doit  etre  maitre  de  sa  main  et  il  im- 
porte  surtout  qu’il  ne  presse  pas  inegalement  les  parties  de  la  piece  qu'il  eleve;  il 
importe  encore  que  la  vitesse  rotative  de  son  tour,  c’est-a-dire  le  mouvement  ho¬ 
rizontal  circulaire,  soiten  accord  parfait  avec  la  vitesse  de  I’ascension  de  ses  mains, 
ou  si  Ton  veut  avec  le  mouvement  vertical  qu’il  fait  pour  elever  les  parois  de  la 
piece,  de  maniere  a  decrire  une  spirale  conique  ou  cylindrique  dont  les  pas  soient 
le  moins  espaces  possible. 

On  a  remarque  que  plus  la  pclte  est  plastique,  plus  I’ebauche  est  difficile  a  exe- 
cuter,  non  pas  que  cette  ptite  presente  moins  de  facilite  a  I’ebauche  qu’une  p4te 
courte,  mais  parce  que  les  inegalites  de  mouillage  et  de  compression  s’y  montrent 
bien  plus  que  dans  une  p4te  maigre,  apres  qu’elle  s’est  dessechee  et  qu’elle  a  sup- 
porte  la  cuisson. 

La  housse  etant  faite,  I’ouvrier  la  pose  sur  la  table  du  tour,  —  ou  elle  reste  envi¬ 
ron  dix  minutes  afin  qu’elle  prenne  un  pen  de  consistance,  —  puis  il  fait  une  nou- 
velle  housse  qu’il  depose  a  c6te  de  la  premiere ;  il  continue  ainsi  jusqu’a  ce  qu’il  ait 
execute  un  certain  nombre  de  housses,  qui  est  generalement  de  25,  puis  il  pre¬ 
cede  au  moulage  a  I’aide  de  25  moules,  qu’il  a  pres  de  lui  a  cet  effet;  lorsqu’il  a 
epuise  la  serie  de  ces  moules,  il  recommence  a  executer  des  housses,  et  ainsi 
de  suite. 

Nous  aliens  maintenant  decrire  I’operation  du  moulage. 


ENCVCLOP. 


L’ouvriertourneurprcndd’abord  un  fil  d’acier,  oumieuxdelaiton(fig.65),araide 
duquel  il  enleve  la  housse  du  rondeau  de  bois  auquel  elle  adhere, 
puis  il  place  dans  sa  partie  concave  un  moule  en  pldtre,  qii’il 
ren verse  et  qu’il  place  sur  la  tSte  d’un  tour  qui  est  mis  ea 
mouvement;  le  dessus  du  moule  est  en  contact  avec  la  tdte 
du  tour,  et  I’exterieur  de  la  housse  se  trouve  sous  la  main  de 
Fouvrier  (fig.  66). 

Celui-ci,  a  I’aide  d’une  eponge  legerement  humectee  d’eau,  fait  I’ebauche  du 
moule ;  pour  cela,  il  pose  son  eponge  au  milieu  du  fond  de  Fassiette  et  il  presse 
doucement  en  se  dirigeant  vers  les  bords,  de  maniere 
a  bien  chasser  Fair  qui,  s’il  s’en  trouvait,  ne  manque- 
rait  pas  de  faire  fendre  la  piece;  puis,  a  I’aide  de  son 
eponge  et  par  un  mouvement  de  la  main  approprie  a 
son  action,  il  emprunte  a  la  masse  totale  du  fond  la 
pdte  necessaire  pour  former  le  pied  de  Fassiette  qu’il 
execute  par  ce  meme  mouvement. 

L’operation  du  moulage  est  alors  terminee. 

Il  ne  faut  pas  demouler  trop  vite,  mais  il  ne  faut  pas  non  plus  laisser  la  piece 
trop  longtemps  dans  le  moule.  L’habitude  donne  vite  a  Fouvrier  Fexperience 
necessaire  pour  apprecier  qu’elle  est  la  juste  mesure  et  laisser  entre  le  moulage 
et  le  demoulage  le  laps  de  temps  necessaire ;  voici,  d’ailleurs,  a  ce  sujet,  quelques 
observations  theoriques. 

Par  suite  de  sa  porosite,  le  pldtre  absorbe  une  partie  de  Feau  contenue  dans  la 
pdte;  cette  absorption  est  necessaire  afin  que  Fassiette  se  detache  facilement  du 
moule;  mais  si  elle  etait  poussee  trop  loin,  si  le  laps  de  temps  compris  entre  le 
moulage  et  le  demoulage  etait  trop  long,  Fassiette  se  detacherait  d’elle-mdme,  mais 
ce  ne  serait  pas  d’un  seul  coup,  il  y  aurait  des  parlies  qui  se  seraicnt  detachees 
avant  les  autres  :  ce  qui  ferait  gauchir  Fassiette. 

Il  faut,  lorsqu’on  execute  les  moulcs,  ne  pas  perdre  de  vue  I’operation  du  de¬ 
moulage;  le  moule  doit  etre  fait  de  telle  faqon  que  la  piece  moulee  en  puisse 
sortir  facilement  et  sans  deformation,  malgre  le  retrait  qu’elle  a  subi.  Si  les  pre¬ 
cautions  que  nous  indiquons  etaient  negligees,  si,  par  example,  le  marli  etait 
trop  CreUx,  circonstance  de  nature  a  empecher  la  pate  de  prendre  librementson 
retrait,  il  faudrait  pour  operer  le  demoulage  avoir  grand  soin  de  ne  pas  attendee 
que  la  dessiccation  soit  trop  avancee,  car,  dans  ce  cas,  il  y  aurait  non  seulement 
du  gauche,  mais  encore  de  la  fente. 

Voici  maintenant  comment  Fouvrier  opere  le  demoulage  : 

Il  prend  d’abord  un  rondeau  en  pldtre  de  la  main  gauche,  au  centre  duquel  il 
met  une  petite  balle  de  pdte  qui  doit  servir  de  support  au  fond  de  Fassiette,  puis; 
de  la  main  droite,  il  saisit  le  moule  en  piatre  sur  lequel  Febauche  de  Fassiette  a 
ete  placee;  il  pose  doucement  sur  le  rondeau  Fassiette  qui  se  detache  d’elle-mSflie 
si  elle  se  trouve  assez  seche. 

Il  importe  do  remarquer  que,  lorsque  Fassiette  est  delachee  avant  d’en  faiic 


Fig.  G6. 
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sortir  completement  le  moule  il  taut  lui  faire  rcprendre  sa  premiere  position, 
en  plagant  le  moule  sur  le  tour  et  en  passant  legerement  la  main  droite  siir 
la  piece. 

Lorsque,  en  operant  le  demoulage,  I’ouvrier  s’aperqoit  que  la  piece  n’est  pas 
assez  seche,  il  doit  alors  attendee  que  la  dessiccation  soit  plus  complete;  mais  il 
arrive  souvent  que  les  ouvriers  qui  sent  a  leurs  pieces,  voulant  abreger  un  temps 
perdu  pour  eux,  soufflent  entre  le  moule  et  la  piece  pour  faciliter  et  acliver  leur 
separation.  C’est  la  une  faute  grave  et  void  pourquoi  :  la  pAte  etant  alors  relati- 
vement  moUe  revolt  de  la  pratique  que  nous  venons  d’indiquer  une  deformation 
qu’elle  conserve  ulterieurement;  cheque  souffle  projete  par  la  bouclie  de  I’ou- 
vrier  detache  violemment  du  moule  une  partie  de  I’assiette,  et  cette  partie  con¬ 
serve  toujours  I’empreinte  de  cette  deformation,  quels  que  soient  les  efforts 
que  Ton  puisse  tenter  pour  en  faire  disparaitre  les  traces;  les  tentatives  que  Ton 
fera,  mSme  sur  le  tour,  pour  redresscr  la  piece,  le  tournassage  qu’elle  va  subir, 
ne  pourront  pas  remedier  au  defaut  qu’on  lui  a  imprime  et  la  piece  sera  gauche 
a  la  sortie  du  four. 

Les  rondeaux  de  platre  sur  lesqucls  on  demoule  doivent  etre  absolument 
droits ;  au  bout  d’un  certain  temps,  les  pieds  des  assiettes  qui  viennent  constam- 
ment  se  poser  a  la  m6me  place,  finissent  par  y  former  une  cavite  legere ;  il 
convient  alors  de  bien  dresser  ces  rondeaux  par  le  tournassage. 


Nous  venous  de  voir  que  I’assiette  e'st  d’abord  ebauchde  au  tour,  —  c’est  I’opc- 
ration  nommo  le  tournage ;  —  I’interieur  reqoit  un  nouveau  fagonnage  qui  en 
determine  definitivement  la  forme,  —  c’est  le  moulage;  —  mais  pour  quel’assiette 
soit  tcrmincc,  il  faut  qu’elle  subisse  encore  sur  le  tour  une  nouvellc  facon 
que  nous  aliens  decrire,  —  c’est  le  tournassage. 

Avant  d’etre  soumise  a  cette  operation  importante,  la  piece  doit  avoir  acquis 
une  certaine  consistance  par  suite  de  I’evaporation  d’une  partie  de  I’eau  que  la 
pAtc  contient.  Lorsque  cette  condition  est  remplie,  I’ouvrier  precede  au  tournas¬ 
sage.  Dans  cette  operation  on.enleve  a  I’aide  d’un  outil  tranchant  —  le  tournas- 
sin  — la  pAte  qui  reste  cn  excedant.  Si  le  lecteur  a  bien  presentes  a 
I’esprit  les  explications  quo  nous  avons  donnees  plus  haut,  il  com- 
prend  deja  que,  dans  le  travail  du  tournassage,  I’ouvrier  degage  du 
noyau  donne  par  I’ebauchage,  la  piece  avec  sa  forme  definitive. 

En  general,  c’est  I’ouvrier  qui  fait  ses  tournassins ;  il  les  decoupe 
dans  une  lame  de  scie  qui  doit  etre  mediocrement  trempee  afin  de 
pouvoir  etre  facilement  entamee  par  Taction  de  la  lime.  Les  tour- 
nassirts  presentent  diverses  formes  qui,  dans  une  certaine  mesure, 
changent  avec  chaque  usine;  ils  doivent  etre  solidement 
fixes  a  un  petit  manche  de  bois.  Nous  donnons  ci-dessus 
ifig.  67),  les  figures  de  divers  tournassins. 

Le  tournasseur  doit  Atre  muni  d’un  dessin  tres  exact 
(fig.  68),  donnant  toutes  les  epaisseurs  des  diverses  parties  de  la  piece;  ces  epais- 
seurssontmenagdessuivantlesnecessites  de  la  fabrication  —  necessites  absolues 


Fig.  67. 
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nous  ne  saurions  trop  le  repeter,  et  qu’il  n’est  pas  possible  de  negliger.  Ces 
differences  d’epaisseurs  ont  toutes  Icur  raison  d’etre,  et,  s’il  n’en  etait  pas  rigou- 
reusement  tenu  compte,  la  piece  se  trouverait  manquec  an  sortir  du  four;  c’est 
ainsi,  par  exemple,  que  le  centre  du  plateau  circulaire  qui  forme  le  fond  de 
I’assiette  doit  etre  tenu  sensiblement  plus  fort  que  les  bords  de  ce  plateau  se 
rattachant  au  niarli.  En  effet,  a  la  -cuisson,  le  milieu  de  I’assiette  tend  a  s’aifais- 
ser ;  pour  obvicr  a  cet  inconvenient  on  prendra  soin  de  le  soutenir  au  moyen 
d’une  petite  pointe  triangulaire  (fig.  69)  faite  a  I’aide  d’un  moule  encuivre.  Sile 
fond  de  I’assiette  n’etait  pas  suffisamment  fort  a  I’endroit  ou  la  pointe  le 
^  soutient,  le  contact  de  I’extremite  de  cette  pointe  produirait,  au  centre 
•  de  la  piece,  un  defaut  qui  suffirait  pour  empecher  de  la  classer  au  choix, 
quelle  que  soit  d’ailleurs  la  perfection  de  sa  reussite  sous  tons  les  autres 
rapports. 

Voyons  maintenant  comment  Fouvrier  precede  a  I’operation  du  tour- 
nassage. 

L’assiette  est  posee  sur  la  tete  du  tour,  la  partie  moulee  en  dedans ;  elle  est 
maintenue  par  la  main  gauche  de  Fouvrier  qui  la  place  par  tatonnement  bien 
au  centre;  puis,  a  Faide  du  tournassin,  il  coupe  la  pate  qu’il  enleve  de  maniere 
a  reproduire  exactemont  les  profils  donnes  par  Fepure.  Dans  cette  operation,  il 
s’aide  du  compas  d’epaisseur  et  se  reporte,  aussi  souvent  qu’il  est  necessaire,  au 
dessin  qui  lui  sert  de  guide. 

Lorsque  I’assiette  a  les  bords  festonnes  ou  guilloches,  le  decoupage  de  ces 
bords  se  fait  a  Faide  d’un  outil  special. 

Nous  venons  de  voir  a  Faide  de  quels  precedes  tres  simples,  en  somme,  Fou¬ 
vrier  parvient  a  executer  des  produits  generalement  tres  convenables  et  qui 
peuvent  meme  etre  tres  beaux ;  on  comprend  que  dans  un  tel  faqonnage  une 
part  tres  grande  est  laissce  a  Fintelligence  et  meme  a  I’initiative  de  Fouvrier  qui 
arrive,  par  I’habitude,  a  acquerir  une  sdrete  de  main  et  une  justesse  de  coup 
d’oeil  veritablement  surprcnantcs;  ces  qualites  sont  indispensables  pour  la  pra¬ 
tique  de  son  difficile  metier  ou  il  lui  faut  deployer  constamment  un  singulier 
tact  de  praticien,  s’il  nous  est  permis  de  nous  exprimer  ainsi. 


f 


Il  est  indispensable  de  prendre  les  plus  grandes  et  les  plus  minutieuses  pre¬ 
cautions  lorsque  I’on  faqonne  la  pate  a  porcelaine,  car  elle  conserve  avec  la 
plus  extreme  exactitude  les  traces  des  pressions  inegales  auxquelles  elle  a  ete 
soumise. 

Nous  allons  citer  un  exemple  qui  montrera  que  cette  propriete  particuliere 
peut  devenir  I’occasion  de  graves  inconvenients  :  si  I’on  fait  une  impression  en 
creux  sur  un  disque  de  terre  a  porcelaine,  a  Faide  d’un  cachet  par  exemple,  et 
si  Fon  detruit  ensuite  toute  apparence  de  compression,  le  disque  n’en  presen- 
fera  pas  moins,  apres  la  cuisson,  le  dessin  en  relief  de  I’empreinte  faite  sur  le 
cru.  Cette  sorte  de  sensibilite  de  la  pate,  selon  le  mot  heureux  d’un  ceramiste, 
occasionne  des  defauts  et  des  deformations  qui  obligent  a  mettre  au  rebut  les 
pieces  qui  ont  ete  faqonnees  sans  les  soins  minutieux  qui  sont  necessaires  ou 
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qui  ont  ete  executees  par  un  ouvrier  inhabile  qui  n’a  pas  su  donner  a  toutes 
les  parties  de  I'ebauche  une  pression  cgale,  afin  qu’elles  presentent  la  mfime 
densitd. 

Nous  aliens  maintenant  nous  occuper  du  vissage.  Ce  defaut  consiste  en  lignes 
ou  sillons  plus  ou  moins  apparents  qui  ferment  spirale  le  long  de  la  piece  du 
bas  au  sommet;  ils  sent  dus,  evidemment,  a  I’inegalite  des  pressions  exercees 
par  le  tourneur.  Ce  vissage  nuit  ala  purete  de  la  forme;  il  occasionne  du  gauebe 
et  quelquefois  des  fissures  qui  suivent  la  direction  des  lignes  du  vissage. 

Les  personnes  etrangeres  a  I’industrie  de  la  porcelaine  s’etonnent  de  voir  le 
tourneur  elever  Tebauche  de  la  bousse,  puis  I’abaisser,  la  relever  encore  pour 
I'abaisser  de  nouveau,  etc.  Salvetat  emet  I’bypotbese  suivante  sur  la  cause  de 
cette  pratique  singuliere  mais  absolument  indispensable  :  «  Je  pense,  dit-il,  que 
pour  conduire  a  des  produits  fabriques  dans  des  conditions  normales,  ebaque 
ballon  de  pate  doit  joindre  a  I’bomogeneite  des  parties  et  des  masses  une  autre 
bomogeneite  que  je  nommerai  de  tendance.  II  est  evident  que  la  piece  ebau- 
cbee  peut  6tre  consideree  comme  formee  par  une  lame  de  pftte  contournee  en 
belice  qui  suivrait  une  surface  de  revolution  occupant  le  milieu  de  I’epaisseur 
de  la  piece.  C’est  en  sens  inverse  du  mouvement  qui  a  developpe  cette  bande  de 
pate,  e’est-a-dire  en  sens  inverse  du  mouvement  rotatoire  du  tour,  que  le  re¬ 
trait  a  lieu  pendant  la  cuisson.  Or,  il  faut,  pour  qu’il  n’y  ait  ni  deebirures  ni 
fentes,  que  toutes  les  particules  qui  composent  la  piece,  cedes  du  baut,  celles 
du  bas,  celles  de  I’interieur  de  la  pate,  aient,  lors  du  retrait,  la  meme  direction 
avec  la  mSme  vitesse.  Elies  ne  suivront  la  m6me  direction  que  lorsqu’elles  au- 
ront  toutes,  et  tour  a  tour,  requ  I’impression  de  la  main  du  tourneur  elevant  et 
aplatissant  la  masse  lenticulaire  sous  laquelle  se  presente  tout  d’abord  le  ballon 
qui  doit  fournir  I’ebaucbe.  Get  usage,  qui  ne  souffre  pas  d’exception,  n’aurait 
ainsi  d’autre  but  que  d’entrainer  toutes  les  molecules  d’une  piece  dans  une  di¬ 
rection  unique. 

«  La  pftte  de  porcelaine,  plus  que  toute  autre  pate,  en  raison  de  sa  fusibilite 
propre,  est  ebauebee  sous  une  epaisseur  considerable;  cette  pratique  a  moins 
pour  effet  de  s’opposer  a  la  fente  ou  a  la  deformation  que  d’ eloigner  le  plus  pos¬ 
sible  la  piece  reelle  des  surfaces  internes  et  externes  de  I’ebaucbe  terminee.  Ces 
surfaces  ont  requ  toutes  les  pressions  successives  qui  ont  amend  la  transforma¬ 
tion  de  la  masse  lenticulaire,  et  dont  I’influence  n’est  plus  sensible  a  certaine 
distance.  On  a  done  d'autant  plus  de  cbance  d’eviter  les  yissages  qu’on  ira  cber- 
cber  plus  au  loin  dans  le  bloc  de  I’dbaucbe,  la  piece  que  Ton  veut  fabriquer.  » 

Certains  defauts  tres  prejudiciables  peuvent  etre  evites;  c’est  ainsi  que  le  ra- 
mollissement  qui  se  produit  au  four  ferait  tomber  legerement  les  bords  et  le  fond 
de  I’assiette  si  Ton  n’avait  la  precaution  de  tenir  ces  bords  un  peu  plus  baut 
qu’il  ne  serait  necessaire.  Le  fond  est  tenu  bombe  et  muni  au  centre  d’une 
pointe,  ainsi  que  nous  I’avons  deja  explique. 

Nous  pourrions  nous  etendre  plus  longuement  sur  un  sujet  qui  presente  un 
baut  interet,  mais  ce  que  nous  avons  dit  suffit  a  indiquer  quelle  importance  le 
fabricant  doit  attacber  a.  la  bonne  execution  des  diverses  operations  du  tour  - 
nage.  Nous  aurons  souvent  occasion  de  le  repeter,  le  travail  de  la  porcelaine 
est  un  travail  extremement  delical  qui  ne  saurait  en  aucune  faqon  etre  compare 
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a  celui  des  autres  produits  ceramiques;  la  fabrication  de  la  faience  fine,  par 
exemple,  est  loin  de  presenter  des  difficultds  comparables  a  celles  que  Ton 
trouve  dans  la  fabrication  de  la  porcelains  dont  toutes  les  phases  doivent  6tre 
I’objet  d’une  surveillance  assidue  de  la  part  du  manufacturier,  qui  desire  livrer 
an  commerce  de  bons  produits  dans  des  conditions  remuneratrices. 


Lorsqu’il  s’agit  d’essayer  des  formes  nouvelles  pour  lesquelles  on  ne  peut  pas 
fairs  de  frais  considerables  de  modeles  et  de  moules  puisqu’on  ne  sait  pas  si  on 
les  adoptera  ne  connaissant  pas,  sur  elles,  Teffot  de  la  cuisson,  enfin  lorsque, 
pour  une  raison  ou  pour  une  autre,  on  n’a  a  confectionner  que  quelques  pieces 
de  memes  formes  et  de  memes  dimensions  et  que ,  par  consequent,  on  n’a  pas 
de  moule  pour  I’interieur,  on  procede  seulement  par  ebauchage  et  tournassage 
et  voici  alors  comment  on  procede. 

L’ouvrier  doit  d’abord  avoir  soin  de  prendre  une  balls  un  peu  plus  volumi- 
neuse  que  dans  le  cas  precedent;  nous  prenons  toujours  pour  exemple  le  fagon- 
nage  d’une  assiette. 

L’ouvrier  a  toujours  a  sa  disposition  un  modele  graphique,  dont  il  a  plus 
besoin  quo  jamais,  puisqu’il  a,  non  seulement, 
a  determiner  sur  le  tour  le  profil  exterieur  mais 
aussi  le  profil  interieur  (voir  ce  modede,  fig.  70). 
On  procede  comme  ci-dessus,  et  I’ouvrier  cm- 
ploio  aussi  les  tournassins  et  le  compas  d’e- 
paisseur;  mais  il  se  sert  encore  d’un  autre  outil, 
dont  nous  allons  donner  la  figure,  la  description  et  indiquer  I’usage;  on  le 
nommc  chandelier  de  jauge  ou  trusquin  (fig.  71);  cet 
appareil  est  place  a  c6te  de  la  tfete  du  tour  ou  girelle; 
il  indique  par  la  position  de  la  points  A  la  hauteur  de 
la  piece.  On  determine  d’abord  par  une  depouille  au 
tournassin  la  forme  exterieure  de  la  piece,  puis  I’ou¬ 
vrier  procede  a  I’execution  de  la  partie  exterieure,  en 
se  servant  de  tournassins  de  formes  correspondantes  et 
analogues  aux  profils  a  obtenir. 

La  profondeur  des  piecessest  [verifiee  au  moyen  de 
deux  baguettes  en  bois,  clouees  I’unc  a  I’autre,  de  maniere  a  former  une  sorts 
de  T;  la  grande  branche  s’appuie  sur  les  bords 
(fig-  72). 

Nous  allons  maintenant  exposer  les  precedes  de 
faqonnage  d’une  tasse,  sur  le  tour  franqais. 
L’ouvrier  prend  une  balls  de  terre  d’un  volume 
suffisant  (fig.  73),  il  la  place  bien  au  centre  de  la  tfite  du  tour  A  —  ce  que,  en 
termes  d’ atelier,  on  nomme  centrer.  —  Ensuite,  il  monte  des  housses  B,  qu’il 
detacho  au  moyen  d’une  lame  d’acier,  puis  il  lisse  soigneusement  la  coupe  afin 
d’eviter  les  fentes;  la  housse  est  ensuite  places  dans  un  moule  de  platre  C 
(fig.  74),  que  Ton  insere  dans  une  cavite  D,  disposes  pour  cet  usage  sur  la  t6te 
du  tour.  Le  moule  C  etant  rapidement  centre  par  tatonnement,  I’ouvrier  fait 


DUBREUIL —  LA  PORCELAINE 


adherer  la  pftte  sur  le  fond  ct  les  parois  du  moule  par  la  pression  dcs  doigts, 
en  remontant  graduellcment  du  fond  jusqu'aux  bords  pour  en  chasser  Fair  au 


Fig.  73.  Fig.  74. 


fur  et  a  mesure.  Lorsque  cette  operation  est  terminee,  la  tasse  se  trouve  moulee 
a  I’exterieur.  Le  calibrage  de  I’interieur  s’execute  simplement  cn  appliquant  une 
esteque  E  inunie  d’un  talon  qui  s’appuie  sur  le  bord  superieur  du  moule;  I’ou- 
vrier  manoeuvrant  I’esteque  a  la  main  et  I’habitude  lui  permet  d’executer  son 
operation  avec  une  grande  regularity. 

Le  demoulage  peut  6tre  effectue  un  quart  d’heure  apres  que  la  piece  est  termi¬ 
nee,  car  le  moule.  en  platre  ayant  absorbe  une  grande  partie  de  I’eau  contenue 
dans  la  pdte,  la  piece  est  devenue  suffisamment  resistantc.  Le  demoulage  se  fait 
comme  pour  I’assiette  sur  des  rondeaux  en  pMtre  bicn  droits. 

Voici  maintcnant  comment  on  s’y  prend  pour  faconner  une  tasse  au  moyen 
des  trois  operations  de  rebauchagc,  du  calibrage  et  du  tournassage. 

Pour  ce  faQonnage,  I’emploi  de  deux  tours  est  necessaire ;  le  tour  frangais, 
auquclon  ajoule  une  bas¬ 
cule,  sert  pour  I’ebau- 
chage  et  le  calibrage  de 
I’interieur,  le  tournassage 
de  I’exterieur  se  fait  sur 
mandrin  a  Paidc  du  tour 
anglais. 

L’ebaucbage  s’execute, 
ainsi  que  nous  venons  de 
I’expbquer,  c’est-a-direpar 
Paction  des  doigts;  lors¬ 
que  la  piece  a  acquis  a  peu 
pres  la  forme  voulue,  I’ou- 
vrierabatun  calibre  E  fixe 
sur  une  bascule  B,  laqueUe 
est  rattacbee  a  un  montant  A  (fig.  7b),  par  un  axe  C,  autour  duquel  elle  pivote, 
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une  cheville  D  fixes  dans  le  montant  A  arrSte  la  bascule  lorsque  I’ouvrier  I’abat 
et  en  limite  la  course.  Ce  calibre  determine  la  forme  interieure  de  la  tasse  tou- 
jours  a  I’etat  d’ebauche  exterieurement,  et  conservant  une  epaisseur  assez  consi¬ 
derable. 

Arrivee  a  ce  point  de  faqonnage  I’ebauche  est  exposee  a  I’air  jusqu’i  ce  qu’elle 
ait  acquis  la  consistence  suffisante  pour  pouvoir  etre  tournassee  commodement 
Pour  tournasser  la  piece  Tou-vrier  la  place  sur  un  mandrin  A  (fig.  76  bis)  qui  affecte 


Fig.  76. 


la  forme  interieure  de  la  tasse  qui  est  maintenue  soit  par  la  contre-pointe  B, 
soil  tout  simplement  ii.  I'aide  des  doigts. 
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Le  mouvement  est  donnd  par  une  pedale  qu’un  enfant  fait  mouvoir  et  trans- 
mis  par  un  vilebrequin  D  a  un  volant  a  gorge  E,  et  de  la  a  I’arbre  horizontal  f 
du  tour  anglais. 

La  piece  bien  emmandrinee  reqoit  un  mouvement  de  rotation  rapide,  et 
I’ouvrier  enleve,  avec  le  tournassin,  tout  I’excedant  de  la  pate  en  s’aidant,  pour 
cette  operation  des  coupes,  calibres,  etc.,  qui  lui  ont  ete  remis  par  le  chef  d’a- 
telier;  la  piece  reqoit  ainsi  exterieurement  sa  forme  definitive. 

Dans  I’operation  du  tournassage,  I’ouvrier  est  oblige  d’arreter  frequemment 
son  tour  pour  verifier  si  la  piece  a  laquelle  il  travaille  est  toujours  conforme 
aux  indications  de  son  modele,  les  efforts  ndcessites  pour  arreter  le  volant  du 
tour  ou  le  remettre  en  marche  deviennent  vite  tres  penibles.  On  a  remedie  par 
un  moyen  tres  simple  a  cet  etat  de  choses,  qui,  a  la  longue,  finissait  par  alterer  la 
sante  d’un  grand  nombre  de  travailleurs.  La  figure  77  indique  ce  moyen,  con- 


fig. 


sistant  en  un  embrayage  A,  qui,  suivant  la  position  qu’il  occupe,  tire  un  cordon 
qu’il  oblige  alors  a  entratner  I’aile  du  tour,  ou  bien  le  mtoe  cordon  demeurant 
lache  glisse  dans  la  gorge  de  la  poulie  sans  la  mettre  en  mouvement. 

La  poignde  B  de  cet  embrayage,  se  trouve  S.  la  portee  de  la  main  de  I’ouvrier 
qui,  par  son  moyen,  pent  arrfitcr  ou  mettre  en  train  instantanement  I’aile  du 
tour.  Grace  a  ce  mecanisme,  I’ouvrier  se  fatigue  beaiicoup  moins,  et  le  travail 
est  execute  avec  plus  de  rapidite. 


Autrefois  on  ebauchait  et  on  terminait  en  les  tournassant  les  pieces  que  Ton 
designe  dans  les  fabriques  sous  le  nom  general  de  grand  creux,  c’est-a-dire  les 
soupieres,  les  vases  de  nuit,  les  casseroles,  les  saladiers,  etc.  Pour  cette  opera- 
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tion  il  fallait  des  ouvriers  d’une  grande  habilete;  aujourd’hui  on  a  substitu6  aux 

anciens  precedes  un  precede  plus  economique,  que  Ton  designe  sousle  nom  de 

moulage  a  la  crapaudine.  Nous  aliens  exposer  a  nos  lecteurs  ce  systeme  de 

faqonnage. 

Nous  supposons  qu’il  s’agit  d’obtenir  une  soupiere  conforme  au  profil  indique 
figure  78.  Dans  I’ancien  precede  on  executait 
d’abord  une  cbauche  indiquee  sur  notre  des- 
sin  par  des  lignes  pointillees;  cette  ebauclie 
etait  ensuite  tournassee  pour  en  degager  la 
piece  dans  sa  forme  definitive.  Cette  maniere 
de  proceder  etait  tres  longue  et  consequem- 
ment  tres  coMeuse ;  on  y  a  renonce  a  peu  pres 
partout  et  dans  tous  les  cas  aujourd’hui.  Voici 

comment  on  pratique  maintenant : 

L’ebauche  preparee  avec  une  quantite  suflfisante  de  pate  (fig.  79),  est  deposee 
dans  un  moule  A  (fig.  80)  forme  d’une  seule  piece,  mais  ne  portant  pas  les 

g 


Fig.  79.  Fig.  80. 

refouillements  exterieurs  C  et  D ;  car  si  ces  refouillements  cxistaient,  il  serait 
difficile  et  mdme  impossible  dans  certains  cas  de  retirer  la  piece  du  moule. 
L’ouvrier,  par  la  pression  des  doigts,  ctale  bien  la  pate  sur  les  parois  interieures 
du  moule  dont  il  lui  fait  soigneusement  epouser  les  formes;  le  profil  interieur 
est  obtenu  du  premier  coup  avec  tous  ses  details,  au  moyen  d’un  calibre  en 
metal  B,  portant  a  sa  partie  inferieure  un  pivot  f,  et  a  sa  partie  superieure  un 
epaulement  G. 

Le  pivot  est  introduit  (fig.  80)  dans  une  crapaudine  en  porcelaine  F,  placee  au 
centre  du  moule,  et  le  calibre  maintenu  a  la  main  est  peu  a  peu  abaisse  jusqu’a 
ce  que  repaulement  G  porte  sur  le  bord  du  moule ;  le  tour  etant  mis  en  mouve- 
ment  le  laps  de  temps  necessaire,  le  calibrage  est  ainsi  termine,  et  il  n’y  a  plus 
qu’a  reboucher  avec  soin  le  trou  fait  par  le  passage  du  pivot  au  moment  oii  il  a 
ete  insere  dans  la  crapaudine. 

La  piece  est  ensuite  demoulee  et  livree  a  I’ouvrier  tournasseur  pour  obtenir 
exterieurement  les  moulures  et  les  parties  refouillees. 

Pour  ne  pas  interrompre  I’examen  des  anciens  precedes  de  fabrications  qui 
sont  aujourd’hui  encore  usites  dans  beaucoup  de  fabriques  et  hier  dtaient  en 
usage  dans  toutes ,  nous  aUons  exposer  dans  le  chapitre  suivant  les  differents 
precedes  de  moulage;  I’etude  du  fa^onnage  mecanique  fera  I’objet  d’un  chapitre 
special. 


Fig.  78. 
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CHAPITM  III 

LE  MOULAGE  ET  LE  COURAGE 


I,  —  Le  moulage.  Trois  genres  de  moulage  :  moulage  des  inatiSres  sfeches,  moulage  des  matiJres 
humides  on  p^tes,  monlage  des  matiferes  liquides  ou  Larbotines  (coulage).  —  Moulage  des  pAtes ; 
le  colombin,  la  housse,  la  crodte.  —  Moulage  d’un  saladier  k  pans  coupAs ;  preparation  de  la 
croflte,  I’ouvrier  place  la  croflte  et  opfere  le  moulage;  demoulage;  disposition  particulibre  au 
moule  du  saladier  k  pans  coupds  pour  permettre  le  dAmoulage ;  moulage  du  pied ;  moulage  des 
anses.  —  DAmoulage.  —  Moulage  en  Chine  et  au  Japon. 

II.  —  Le  coulage.  Definition  du  coulage ;  precautions  k  prendre  dans  la  preparation  des  barbo- 
tines.  —  Coulage  des  petits  et  moyeus  objets.  —  Perfectionnements  introduits  k  la  manufacture 
de  Skvres. —  Coulage  des  plaques;  coulage  des  tasses  minces,  des  soucoupes  et  des  plateaux; 
coulage  des  pieces  de  grandes  dimensions ;  emploi  de  Pair  comprime,  inconxenients  de  ce  sys- 
teme ;  emploi  de  Pair  rardfid,  avantages  de  cette  mdthode.  —  Coulage  des  colonnettes. 


I 

Le  tour  ne  saurait  suffire  a  faconner  I’infinie  variete  des  pieces  que  produisent 
les  fabriques  de  porcelaine.  Par  le  tournage  et  le  tournassage  on  ne  peut  executer 
que  des  pieces  parfaitement  rondes  et  encore  avons-nous  vu  que  Ton  a  recours 
au  moulage  dans  la  fabrication  des  assiettes.  Mais  les  pieces  de  formes  irregu- 
lieres,  celles  qui  de  formes  regulieres  sent  carrees  ou  polygonales,  etc.,  toutes 
les  pieces  eii  un  mot  dont  la  forme  n’est  pas  engendree  par  le  cercle,  ne  peuvent 
etre  faqonnees  au  tour.  On  a  alors  recours  a  un  travail  special  auquel  on  a  donne 
le  nom  de  moulage  et  qui  consiste,  comme  on  sait,  a  faire  penetrer  la  pfite 
humide  dans  un  moule  dont  elle  prend  la  forme  interieure  qui  devient  la  forme 
exterieure  de  la  piece  que  Ton  produit;  en  d’autres  termes,  le  moulage  est 
une  operation  par  laqueUe  on  obtient  en  relief  des  formes  donnees  en  creux  par 
le  moule. 

Les  praticiens  distinguent  trois  genres  bien  tranches  de  moulage,  selon  I’etat 
dans  lequel  se  trouvent  les  matieres  plastiques  a  I’aide  desquels  on  opere  ;  1°  le 
moulage  dans  lequel  on  emploie  des  matieres  seches  ou  pulverulentes ;  2°  le  mou¬ 
lage  a  I’aide  des  matieres  a  I’etat  humide  ou  pates;  3“  enfln  le  moulage  a  I’aide 
des  matieres  liquides  ou  barbotines.  Ou  donne  a  ce  dernier  precede  le  nom  de 
coulage. 

Le  moulage  a  I’aide  des  matieres  seches  exigeant  des  pressions  energiques,  les 
moules  doivent  6tre  en  metal  afin  de  presenter  la  resistance  necessaire;  mais, 
dans  I’industrie  de  la  porcelaine  ce  procedd,  essaye  a  diverses  reprises,  n’a  pas 
reussi  et  on  a  dfl  y  renoncer,  au  moins  pour  des  pieces  excedant  10  a  15  centi- 
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metres  de  diametre  ou  de  cote;  on  fabrique  encore  couramment  par  ce  precede 
des  boutons  en  porcelaine  feldspathique,  dont  les  petites  dimensions  permettent 
d’eviter  a  la  cuisson  le  gauchissement  et  la  fente. 

Le  moulage  par  les  matieres  a  I’dtat  humide  ou  pdtes  est  celui  qui  est  le  plus 
generalement  employe  dans  I’industrie  de  la  porcelaine ;  il  se  fait  a.  I’aide  de 
moules  de  pldtre  et  nous  aliens  exposer  en  detail  ces  precedes;  avant  d’entrer 
dans  cette  etude,  nous  dirons  incidemment  que  Ton  a  essaye  aussi  le  moulage 
des  pieces  de  porcelaine  par  la  compression  des  pdtes  dans  des  moules  metal- 
liques.  Mais  ces  tentatives  ont  donne  de  mauvais  resultats ;  on  a  etd  oblige  d’y 
renoncer,  les  pieces  se  fendant  ou  gauchissant  pendant  la  cuisson. 

Le  seul  systeme  de  moulage  qui  soit  generalement  employe  et  donne  des 
resultats  courants,  est  celui  qui  est  execute  a  la  main  et  a  I’eponge  dans  des 
moules  de  platre.  La  pratique  de  ce  precede  necessite,  le  plus  souvent,  une  pre¬ 
miere  operation  qui  est  la  confection  d’un  colombin,  d’une  housse  ou  d’une  crobte. 
Dans  certains  cas,  le  moulage  se  fait  simplement  a  I’aide  d’une  balle  de  pdte. 

Nous  avons  vu  precedemment  un  exemple  de  moulage  au  moyen  de  la  housse, 
e’est  celui  ou  I’interieur  d’une  assiette  est 
termine  au  moyen  d’un  moule,  tandis  que 
la  partie  exterieure  recoit  sa  derniere  fagon 
par  le  tournassage.  11  nous  parait  inutile  de 
revenir  sur  le  moulage  au  moyen  de  la 
housse,  ce  que  nous  avons  dit  suffisant  a 
faire  comprendre  les  conditions  dans  les- 
quelles  il  s’execute.  11  nous  suffira  d’ exposer  le  mode  de  faqonnage  d’un  saladier 
a  pans  coupes  (fig.  81),  car  dans 
cette  operation  on  emploie  la 
croiite,  le  colombin  et  la  balle.  Le 
lecteur  qui  a  bien  voulu  nous  sui- 
vre  avec  quelque  attention,  se 
rendra  un  compte  exact  du  role 
que  joue,  dans  la  pratique  du 
moulage,  I’operation  prealable  qui 
consiste  a  confectionner  la  crohte 
et  le  colombin. 

Il  est  bon  de  s’assurer  que  la 
pate  a  ete  suffisamment  battue, 
qu’elle  est  bien  homogene  et  qu’il 
n’y  reste  aucune  bulle  d’air;  apres 
cette  constatation,  I’ouvrier  forme 
un  ballon  de  pS,te  un  peu  plus 
gros  qu’il  n’est  necessaire  au  fa- 
L  qonnage  de  I’objet,  il  etale  ce  bal¬ 
lon  avec  la  paume  de  la  main  sur 
une  peau  de  mouton  B  (fig.  82), 
qu’il  est  important  de  choisird’une 
epaisseur  bien  reguliere;  cette  peau  est  placee  sur  un  marbre  absolument  droit 
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A,  I’ouvrier  met  ensuite  sur  la  peau  de  chaque  c6te  de  la  pAte  et  a  une  distance 
suffisante,  Tune  de  I’autre  deux  reglettes  CC  dont  I’epaisseur  est  egale  a  celle 
qu’il  est  necessaire  de  donner  a  la  pAte.  Enfln,  au  moyen  d’un  rouleau  cylin- 
drique  en  bois  tourne  place  a  cheval  sur  les  reglettes,  I’ouvrier  acheve  d’etaler 
la  pAte  en  y  repassant  le  cylindre  jusqu’a  ce  qu’il  le  sente  rouler  sur  les  re¬ 
glettes  avec  facilite  et  presque  sans  frottement;  la  croute  est  alors  terminee. 

Le  mouleur  prend  la  basane  sur  laqueUe  se  trouve  la  croute,  il  place  ses 
mains  au-dessus  du  moule  et  retourne  adroitement  la  basane,  la  croute  se  trouve 
alors  appliquee  sur  lacavite  du  moule  dans  laquelle  ellc  s’affaisse  (fig.  83);  avec 


de  grandes  precautions,  I’ouvrier  detache  alors  la  peau  de  la  croAte  en  prenant 
les  precautions  necessaires,  car  s’il  dechirait  celle-ci,  I’operation  serait  man- 
quee;  puis,  d’une  main,  il  souleve  les  bords  de  la  croAte  tandis  que  de  I’autre  il 
la  fait  adherer  sur  toute  la  surface  exterieure  du  moule,  et  il  complete  cette 
operation  en  frappant  legereiiient  la  pAte  avec  une  eponge  humide  pour  bien 
expulser  I’air ;  en  executant  cette  petite  manoeuvre  il  a  soin  d’aller  du  centre 
aux  bords  de  la  piece. 

La  croAte  etant,  comme  on  I’a  vue,  d’une  epaisseur  reguliere  dans  toute  son 
etendue,  il  est  necessaire,  pour  eviter  I’alfaissement  de  la  piece  a  la  cuisson,  de 
la  renforcer  a  I’endroit  oA  le  pied  doit  6tre  fixe.  A  cet  effet,  I’ouvrier  faqonne 
entre  ses  mains  ou  en  le  roulant  sur  le  marbre,  un  cylindre  allonge,  le  colom- 
bin  g  (fig.  84),  il  I’applique  sur  la  piece  a  la  partie  qui  doit  recevoir  le  pied.  Le 

O  I 

Fig.  84. 

colombin  doit  Atre  etabli  avec  une  grande  regularite  par  la  pression  des  doigts. 

La  partie  en  exces  de  la  croAte,  c’est-a-dire  toute  la  pAte  qui  s’etale  sur  les 
bords  du  moule,  est  enlevee  au  moyen  d’une  lame  tranchante  que  Ton  fait 
glisser  sur  ces  bords;  pour  regulariser  I’epaisseur  du  bord  du  saladier,  I’ouvrier 
place  une  piece  evidee  en  plAtre  h  (fig.  8o)  dans  des  reperes  11',  la  surface  inte- 
rieure  K  sert  de  guide  a  I'ouvrier  pour  y  appliquer  son  eponge  humide  dont  une 
partie,  frottant  sur  la  pAle,  la  dilue  et  finalement  I’enleve  jusqu’a  affleurement. 
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Fig.  85. 

Ces  diverses  opdrations  necessitent  des  changements  repetes  dans  la  position 
du  moule,  c’est  pour  cette  raison  quo,  pendant  toute  la  duree  du  travail,  ce 
moule  est  place  sur  la  tele  en  platre  d’une  tournette,  ce  qui  donne  a  Touvrler 
de  grandes  facilites. 


Fig.  86. 


Le  demoulage  de  la  piece  que  nous  prenons  pour  exemple,  presente  quelques 
difficultes,  et  il  ne  pourrait  s’effectuer  sans  une  disposition  particuliere  du 
moule,  par  suite  des  saillies  SS  s’apposant  a  la  sortie  de  la  piece  qui  n’est  pas  de 
depouille,  pour  employer  le  mot  des  gens  du  metier. 

Le  moule  se  compose  d’une  chape  M  (fig.  87)  contenant  quatre  pieces  que 


Fig.  87. 

nous  desigttons  dans  notre  figure  par  les  numeros  1,  2,  3  et  4,  qui  s’y  cmboiteiit 
suivant  des  plans  inclines  qui  facilitent  la  sortie  de  la  piece. 


DUBREUIL  —  LA  PORCELAINE 


Lorsque  Ton  veut  operer  le  demoulage,  on  enleve  la  cerce  K  (flg.  85)  et  on 
pose  a  la  place  un  grand  rondeau  en  platre  N  (fig.  88),  on  retourne  le  moule 


Fig.  88. 


sens  dessus  dessous,  la  chape  est  alors  soulevee  et  chacun  des  quatre  morceaux 
qui  la  coraposent  est  eloigne  en  le  faisant  glisser  sur  le  rondeau.  La  piece  fa- 
Qonnee  et  reposant  par  son  bord  superieur  sur  le  rondeau, 
est  laissee  dans  cet  etat  a  Faction  de  Fair  afin  qu’ellc  prennc 
une  certaine  consistence. 

Comme  Findique  notre  dessin  (fig.  89),  le  pied  est  simple- 
nient  compose  d’une  couronne  dentelee ;  il  suffit  d’un  moule 
k  deux  pieces  pour  la  faqonner.  Void  comment  s’opere  ce 
faQonnage  : 

L’ouvrier  roule  sur  le  marbre  une  balle  de  pate  et  lui 
donne  une  forme  cylindrique  allongee  (colombin,  flg.  84),  puis  il  Fapplique  dans 
le  creux  du  moule  en  exerqant  avec  ses  doigts  une 
pression  reguliere  afin  de  faire  penetrer  la  pate  dans 
toutes  les  cavites  du  moule;  lorsque  les  deux  extre- 
mites  du  colombin  sont  sendees  par  une  pression  du 
doigt,  I’ouYrier  place  Fautre  moitie  du  moule  et  exerce 
une  pression  sufflsante  pour  forcer  la  pkte  a  epouser  Fig.  90. 

la  forme  du  moule.  Par  Feifet  de  cette  pression,  Fexce* 

dant  de  la  pate  se  trouve  chasse  en  dehors  et  coupe  par  les  aretes  du  moule. 

Nous  aliens  maintenant  nous  occuper  du  moulage  des  anses. 

Les  precedes  suivis  pour  le  moulage  des  anses  sont  a  peu 
pres  les  m6mes  que  ceux  que  nous  venons  de  decrire  i  Fou- 
vrier  prend  une  balle  de  pkte  et  Fintroduit  par  la  pression  du 
pouce  dans  les  cavites  du  moule  qui  est  compose  de  deux 
pieces.  Une  cavite  ou  fosse  (fig.  91)  recoit  Fexcedant  de  pkte 
qui  est  chasse  par  le  rapprochement  des  deux  parties  du 
moule.  La  piece  est  demoulee  lorsque,  par  suite  de  Faction 
absorbante  du  moule,  elle  a  acquis  une  consistance’  sufifl- 
sante. 


En  Europe,  les  monies  sont  toujours  faits  en  plktre,  Femploi  de  cette  matiefe 
offrant  de  grands  avantages,  dont  le  principal  est,  qu’etant  absorbants;  la  pkte 
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de  porcelaine  prend  rapidement  la  consistance  necessaire  pour  le  denioulage. 
En  Chine  et  au  Japon,  on  s’est  servi  jusqu’a  ces  derniers  temps  du  moule  en 
terre  cuite;  depuis  quelques  annees,  les  moules  en  piatre  commencent,  parait-il, 
a  etre  employes  par  les  fabricants  japonais  (1). 

Le  pere  d’Entrecolles  nous  donne  quelques  details  curieux  sur  les  precedes 
du  moulage  en  Chine  ;  «  Lorsque  Ton  veut  s’en  servir  (du  moule),  nous  dit-il, 
on  I’approche  du  feu  pendant  quelque  temps,  apres  quoi,  on  le  remplit  de  la 
matiere  de  porcelaine  a  proportion  de  I’epaisseur  que  Ton  veut  lui  donner.  On 
presse  avec  la  main  dans  tons  les  endroits,  puis  on  presente  un  moment  le 
moule  au  feu.  Aussitot  la  figure  empreinte  se  detache  du  moule  par  Taction 
du  feu,  laquelle  consume  un  peu  de  Thumidite  qui  collait  cette  matiere  au 
moule.  » 

D’apres  ce  passage  et  d’apres  Touvrage  traduit  par  M.  Stanislas  Julien,  les 
Chinois  n’emploient  pas  le  precede  du  moulage  a  la  crohte.  M.  d’Entrecolles 
ajoute  que  les  collages  se  font  a  la  barbotine  et  que  quelques  parties  sent  re- 
parees  au  ciseau. 

Selon  d’Entrecolles,  la  terre  dont  on  fait  les  moules  est  une  terre  jaune  et 
grasse  qui  est  comme  en  grumeaux.  Ce  dernier  caractere,  cxactement  observe, 
separerait  la  terre  en  question  de  nos  glaises. 


II 

Le  moulage  au  moyen  des  pates  liquides  ou  barbotines,  auquel  on  a  donne 
le  nom  de  coulage,  est  un  procedd  industriel  base  sur  la  propriete  absorbante 
des  moules  de  platre  sufflsamment  secs.  La  pate  liquide  que  Ton  introduit  dans 
ces  moules  est  tres  rapidement  amende  a  un  etat  de  fermetd  analogue  a  celui 
des  pates  ebauchdes  et  deja  ressuydes.  Pour  etre  propre  au  coulage,  la  pate  doit 
dtre  suffisamment  plastique  et  ddja  ancienne,  ou  au  moins  douee  des  qualites 
que  donne  Tancicnnetd  par  suite  de  Taddition  d’environ  moitid  de  son  poids  de 
tournassures.  On  ajoute  ensuite  a  cette  pate  de  Teau  en  quantitd  suifisante  a 
I’etat  de  bouiUie  claire  ou  barbotine;  il  est  necessaire  que  cette  barbotine  soit 
completement  exempte,  et  de  parties  granuleuses  et  de  buUes  d’air.  On  obtient 
ces  resultats  en  la  passant  dans  un  tamis  de  fil  de  laiton  et  ensuite  en  la  remuant 
doucement  et  longtemps  avec  une  large  palette  de  bois  jusqu’a  ce  qu’on  ne  voie 
plus  aucune  bulle  d’air  se  degager. 

A  Taide  du  coulage,  on  fabrique  des  objets  tres  divers  :  les  tuyaux,  les 
cornues  de  laboratoire,  les  grandes  plaques  pour  peindre,  les  plateaux,  les  tasses 
minces;  les  petits  objets  de  fantaisie  de  formes  irrdgulieres  et  difficiles  a  obtenir 
par  les  procedds  prdcddemment  decrits  se  coulent  avec  succes. 

Nous  allons  d'abord  decrire  les  operations  auxquelles  donne  lieu  le  coulage 
des  petits  et  des  moyens  objets. 

La  barbotine,  bien  debarrassee  de  tout  grumeaux  et  bulles  d’air,  est  mise  dans 

(1)  Le  toarnage  et  le  tournassage  ne  different  pas  essentiellement,  en  Chine,  de  ce  qu’ils  sent 
en  France;  c’est  pourquoi,  en  traitant  la  question  du  fagonnage  au  tour,  nous  avons  cru  inutile  de 
parler  de  ce  qui  se  pratique  dans  rextrfeme  Orient. 
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un  petit  apparcil  en  fer-blanc,  muni  d’un  bee  et  d’une  anse  et  qui  ressemble 
absolument  a  certaines  cruebes  (fig.  92). 

A  I’aide  du  recipient  en  question,  on  remplit  comple- 
tement  le  moule,  que  Ton  a  prealablement  graisso  au  pin- 
ceau  avecun  melange  de  barbotine  et  d’acide  fluorhydri- 
que  pour  faciliter  le  demoulage ;  puis  on  laisse  le  moule 
en  repos  pendant  quelques  minutes  et  on  -vide  la  barbo¬ 
tine.  La  partie  qui  s’est  solidifiee  sur  les  parois  du  moule 
constitue  la  piece,  d’epaisseur  a  peu  pres  egale  partout, 
et  ayantepouse  fidelement  les  formes,  moulures,  etc.,  du  moule  (fig.  93  et  94). 


Fig.  9-2. 


Nous  donnons  ci-dessous  (fig.  95  et  96),  les  plans  des  monies  qui  ont  servi  a 
couler  les  pieces  r'epresentees  dans  les  figures  93  et  94.  On  voit  (fig.  97),  la  coupe 
de  la  tasse  93. 


(fig.  98),  on  emploie  un  moule  en  deux  parties,  ajus- 
tees  au  moyen  de  tenons  et  de  pattes  BB  (fig.  99) 
que  Ton  separe  pour  operer  le  demoulage.  Le  reste 
de  1’ operation  etant  d’aiUeurs  identique  a  celle  que 
nous  venons  de  decrire  plus  haul. 

Dans  beaucoup  de  manufactures  les  anses  et  les 
bees  sent  maintenant  fabriques  par  le  precede  du 


Fig.  98.  Fig.  99. 

coulage  (fig.  100,  101).  On 


obtient  ainsi  des  pieces  plus  legeres,  qui  deferment 
moins  les  objets  qui  les  supportent. 

Un  perfectionnement  important  a  ete  apporte  il  n’y  a 
pas  longtemps  au  precede  du  coulage :  il  consiste  a  I’ap- 
plication  du  calibrage  a  la  fabrication  des  pieces  cou¬ 
lees.  Voici  quelques  details  a  ce  sujet : 

La  metbode  de  fabrication  par  voie  de  coulage  pro- 
duit  des  pieces  d’une  epaisseur  a  peu  pres  uniforme 
dans  toutes  leurs  parties,  et  cela  malgre  le  supplement 
d’epaisseur  que  Ton  pent  donner  aux  monies  pour  leur 
procurer  une  puissance  d’absorption  plus  grande  dans 
certaines  de  leurs  parties.  Or  la  presque  totalite  des 
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pieces  de  porcelaine  exige  des  epaisseurs  variables  pour  remplir  les  conditions 
d’equilibre  a  la  cuisson. 

Pour  obvier  a  cet  inconvenient,  M.  Seigle 
a  imagine  de  calibrer  les  pieces  coulees;  il 
a  pris  un  brevet  pour  I’exploitation  de  ce 
precede,  sur  lequel  void  quelques  details  : 

Le  calibre  A  (fig.  102)  est  place  dans  le 
moule  B,  de  facon  a  determiner  entre  son 
arrfete  et  la  surface  du  moule  les  epaisseurs 
qu’il  est  necessaire  d’obtenir.  Le  moule  est 
ensuite  pose  sur  la  tOte  d’un  tour. 

La  barbotine  est  versee  dans  le  moule  et 
son  excedant  est  chasse  par  la  force  centri¬ 
fuge.  Le  demoulage  est  facilite  par  une  ap¬ 
plique  humide  sur  le  boudin  0. 


Le  precede  du  coulage  a  requ,  a  la  manufacture  de  Sevres,  des  perfection- 
nements  nombreux  et  importants.  A  I’epoque  oil  il  etait  de  mode  de  copier  des 
tableaux  de  maitres  sur  des  plaques  de  porcelaine,  on  faisait  couramment  dans 
notre  fabrique  nationale,  et  par  le  coulage,  des  plaques  pour  cet  usage  qui  ne 
mesuraient  pas  moins  de  1  metre  sur  80  centimetres  environ;  le  faQonnage  de 
ces  plaques  constituait,  d’ailleurs,  une  operation  longue  et  compliquee,  sur 
laquelle  nous  allons  donner  quelques  details.  Il  y  a  la  un  ingenieux  precede 
de  fabrication  que  nous  devons  signaler.  On  a  encore  fabrique,  par  le  coulage, 
des  colonnettes  de  80  centimetres  de  hauteur. 

On  prepare  d’abord  une  sorte  de  dalle  en  platre  entouree  d’une  bordure  de 
plancheftes  mobiles  disposees  de  faqon  a  former  un  moule;  cette  premiere 
partie  de  I’operation  n’est  pas  d’une  execution  aussi  facile  et  aussi  simple  qu’on 
pourrait  le  croire,  et  pour  la  bien  rcussir  il  est  necessaire  de  prendre  de  grandes 
precautions ;  cette  dalle  de  platre  ou  plutot  ce  moule  est  pose  sur  une  table  a 
bascule,  munie,  a  I’une  de  ses  extremites,  d’un  reservoir  destine  ii  recevoir  la 
barbotine;  celle-ci,  qui  doit  etre  assez  epaisse,  est  faite  avec  de  la  pale  deja 
ancienne,  a  laquelle  on  ajoute  la  moitii:  de  son  poids  de  tournassure,  dans  le 
but  de  donner  au  melange  les  qualites  adhesives  que  n’aurait  pas  une  pate 
neuve,  courte  et  encore  un  peu  sableuse.  Il  est  indispensable,  pour  le  succes  de 
I'operation,  que  la  barbotine  ne  preseute  pas  de  granulations,  ce  que  Ton  obtient 
en  la  passant  a  travers  d’un  fin  tamis  en  til  de  laiton,  ainsi  quo  nous  I’avons 
dit  plus  haut.  On  I’agite  encore  avec  une  palette,  par  un  mouvement  lent,  afln 
de  faire  disparaitre  les  moindres  bulles  d’air;  elle  est  ensuite  mise  dans  le 
reservoir  dont  nous  avons  deja  parlc  plus  haut,  puis  on  vide  peu  a  peu  ce 
reservoir  sur  la  dalle  de  platre  en  penchant  doucement  la  dalle.  Cette  opera¬ 
tion,  quiparait  si  simple,  exige  cependant  une  grande  habilete.  A  sa  sortie  du 
reservoir,  la  barbotine  est  etalee  au  moyen  d’unc  regie  en  saillie  et  de  quelques 
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secousses  adroitement  donnees  a  la  table.  Au  bout  d’une  heure  environ,  la 
barbotine  est  a  demi  seche,  ce  que  J’on  reconnait  a  sa  surface  qui  se  ternit; 
on  enleve  alors  les  planchettes  qui  forment  le  moule,  on  la  detache  avec  beaucoup 
de  priicautions,  on  la  laisse  secber  pendant  environ  quinze  jours,  puis  on  lui 
fait  subir  la  cuisson  au  globe.  Une  des  grandes  difflcultes  de  cette  fabrication 
est  la  fragilite  des  plaques  en  cru. 

A  Sevres,  ou  le  systerne  du  coulage  a  pris  une  extension  considerable,  on  I’a 
souvent  employe  pour  faqonner  des  pieces  d'une  si  grande  minceur  qu’il  eut  etc 
a  peu  pres  impossible  de  les  fabriquer  au  moyen  du  tournassage,  ou  des  pieces 
de  dimensions  ct  d’epaisseur  telles  que  Ton  eul  pas  pu  les  obtenir  au  moyen  du 
moulage  ou  du  tournage. 

Los  tasses  minces  se  font  par  un  procode  a  peu  pres  identiquo  a  celui  que 
nous  avons  decrit  plus  haul.  Les  anses  qui  sont  creuses  se  coulent  dans  des 
monies  en  platre  dans  lesquels  on  injecte  la  barbotine  a  I’aide  d’une  petite 
pompe  aspirante  et  foulante;  la  raison  de  cette  dcrnierc  pratique  est  que  si  Ton 
se  bornait  a  verser  la  barbotine  ainsi  que  nous  I’avons  explique,  cette  barbotine 
sc  precipitcrait  toute  a  I’entree  du  moule. 

Les  soiicoupes  de  ces  tasses  s’obticnnent  egalement  par  coulage;  mais  il  est 
necessaire  d’eviter  que  le  flot  de  barbotine  on  arrivant  dans  le  moule  ne  produise 
une  sorte  de  fremissement  qui  se  traduit  sur  la  piece,  lorsqu’clle  a  passe  au 
four,  par  des  ondulations.  Pour  obtenir  un  bon  resultat,  on  place  sur  le  bord 
du  moule  un  faux  bord  incline  on  metal,  grace  auquel  le  jet  de  barbotine 
s’aplatissant,  deverse  sans  secousse  le  flot  dans  I’interieur  du  moule. 

Le  precede  auquel  on  demande  les  plateaux  minces  des  cabarets,  dit  co- 
quiUe  d’oeuf,  est  tres  curieux  :  le  moule  ne  se  remplit  pas  de  barbotine,  on  le 
fait  glisser  legerement  dans  un  bain  de  pate  liquide,  dont  il  se  rccouvre  a 
I’intericur  et  a  rexterieur;  I’epaisseur  de  la  couclio  est  determinee  par  le  temps 
de  rimmersion.  Le  moule  est  netfoye  au  dehors,  sur  la  face  horizontale ;  on 
enleve  avee  un  couteau  la  pate  adherente,  tandis  qu’a  Taide  d’une  pointe  on 
detache  legerement  Ic  faux  bord  du  plateau  dans  le  but  de  facilitcr  la  depouille. 
On  s’assure  s’il  s’est  produit  quelquos  fissures  pendant  la  dessiccation  et  le 
retrait  qui  I'accompagne.  Dans  ce  cas,  on  arrote  I’accident  par  un  trait  de  pointe 
en  travers  et  a  rextreniite  de  la  fente. 

Les  precedes  au  moj^en  desquels  on  est  parvenu,  a  Sevres,  a  obtenir  des  pieces 
de  tres  grandes  dimensions,  meritent  de  nous  arreter.  Voici  en  quoi  ils  con¬ 
sistent. 

Autrefois  un  accident  des  plus  graves  se  produisait  souvent  pendant  le  fagon- 
nage  des  grandes  pieces  par  le  coulage;  lorsquele  moule  en  platre  avail  absorbe 
une  partie  de  I’eau  de  la  barbotine,  la  pate  se  defachait  du  moule,  s’affaissait  et 
tombait;  I’operation  etait  naturellement  inanquee. 

On  parvint  a  obvier  a  cet  inconvenient  si  grave  en  se  servant  de  fair  corn- 
prime.  Ce  precede  a  ete  decouvert  a  Sevres  il  y  a  quarante  ans  environ  et  a 
donne  de  bons  resultats. 

Aussitot  apres  avoir  projete  la  barbotine  dans  le  moule  et  en  avoir  enleve 
I’excedant,  on  comprirnait  de  Fair  dans  ce  moule,  a  I’aide  d’une  machine 
spcciale;  par  suite  de  I’exces  de  la  pression  atraospherique  interieure  sur  la 
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pression  exterieure,  la  pate  elait  maintenue  pendant  quelque  temps  centre  le 
platre  absorbant  des  parois  du  moule;  la  pression  etait,  comme  il  est  facile  de 
le  concevoir,  parfaitement  egale  sur  toute  la  surface,  et  la  couclie  de  barbotine 
pouvait  acquerir  la  consistance  suffisante  pour  que  la  piece  put  se  maintenir 
sans  s’affaisser. 

Notre  figure  103  representc  la  mise  en  pratique  de  ce  precede  ingenieux.  Notre 
legende  suffira  a  bien  faire  comprendrc  comment  les  choses  se  passent. 


Fig.  103, 

A  moule  dispose  sur  un  bati  en  bois  dont  le  centre  est  perce  pour  laisser  arriver  la  barbotine  dans 
le  moule. 

B  plateau  en  fer  obturant  hermetiquement  la  partie  superieure  du  moule  et  recevant  le  tube  qui  com¬ 
munique  avec  la  pompe  de  compression.  II  est  fixe  et  lutte  sur  le  moule  par  de  la  terre  et  par  la 
pression  des  xis  superieures  VV. 

C  tube  de  la  pompe  pour  la  compression  de  I’air  it  I’interieur  du  moule. 

1)  robinet  pour  I’introduction  de  la  barbotine. 

E  porte-traverse  glissant  sur  les  tringles  verticales  TT'.  Elle  porte  les  qualre  vis  VV'  et  pent  se  fixe 
it  la  hauteur  convenable  suivant  la  dimension  du  moule. 

M  manometre  indiquant  la  pression  dans  I’interieur  du  moule. 

P  pompe  pour  la  compression  de  I’alr. 

R  reservoir  contenant  la  barbotine. 

S  tube  conduisaiit  la  barbotine  du  reservoir  au  mou.e. 

II  est  facile  au  lecteur  de  saisir  le  mecanisme  de  toute  Foperation.  La  barbo¬ 
tine  contenue  dans  le  reservoir  R  descend  par  le  tube  S  a  Finterieur  du  moule  A. 
Les  operateurs  arretent  Fecoulement  de  la  barbotine  lorsque  le  moule  est  plein. 


DUBREUIL  — LA  PORCELAINE 


Une  partie  cle  I’eau  contenue  dans  la  barbotine  est  rapidement  absorbee  par  les 
parols  en  plAtre  du  moulc. 

Les  parols  du  moule  se  trouvont  alors  revfitus  d’une  mince  couche  de  p4te, 
epousant  tres  cxactement  sa  forme ;  mals,  en  raison  de  ses  grandes  dimensions, 
de  sa  falblc  epalsseur  et  de  son  peu  de  conslstance,  en  raison  aussl  de  son 
polds,  11  est  a  cralndre  qu’une  partie  de  la  coucbe  de  pate  se  dechlre,  se 
detache  et  tombe.  C’est  a  I’alr  comprlme,  ainsl  que  nous  I’avons  deja  dlt,  que 
Ton  demande  de  conjurer  cet  accident;  11  arrive  par  le  tube  C,  qul  communique 
avec  la  machine  a  comprlmer  P;  Pair  comprlme  est  Introdult  a  I’lntcrleur  du 
moule  A  et  pressant  la  couche  de  p4tc  encore  mince  centre  les  parols  du  moule, 
11  la  maintient  et  empeche  qu’elle  ne  tombe. 

Par  I’emplol  de  cette  methodc,  on  pent  obtenlr  de  tres  grandes  pieces  de  por- 
celalne,  cependant  11  exlste  encore  des  Inconvenlents  graves.  Le  moule  etalt 
fermc  a  sa  partie  superleure  pour  que  Ton  put  y  comprlmer  Pair;  Pouvrier  tra- 
valllait  done  on  aveugle,  pulsqu’il  no  pouvalt  voir  ce  qul  se  passalt  a  Plnterieur 
du  moulc.  D’alllcurs,  la  compression  de  Pair  dans  le  moule  presentalt  certains 
dangers  lorsque  Pon  operalt  sur  des  monies  a  grahde  section  interleure,  c’est 
alnsi  que  dcs  explosions  arrlvaieut  parfols. 

Co  systome  a  ete  pcrfectionne  par  un  dlrecteur  do  Sevres,  M.  Victor  Regnault, 
qul  cut  Pldee  de  substltuer  ii  la  compression  de  Pair  sa  rarefaction,  c’est-a-dlre 
d’operer  le  vide  partiel,  non  a  Vinlerieur,  mals  a  Vextirieur  du  moule.  L’appa- 
rell  a  comprlmer  Pair  est  done  remplace  par  une  machine  pneumatique,  qul  en- 
leve  Pair  contenu  dans  la  capacite  fermee  oil  le  moulc  est  loge.  On  arrive  ainsl 
avec  plus  d'avantage  au  mftme  resultat.  Pendant  qu'elle  est  molle,  la  pate  est 
toujours  comprimde  centre  le  moule  par  un  exces  de  pression  interleure,  puisque 
le  vide  exlste  ii  Pexteriour  du  moule.  On  congoit  que  Poperation  devient  moins 
difficile,  puisqu’il  suffit  de  recouvrir  le  moule  d’une  cloche  en  t61e  que  Pexces  de 
la  pression  atmospherique  applique  toujours  hermotiquement  sur  la  face  supe- 
rieure  du  moule.  11  n’y  a  pas  d’cxplosion  ii  redouter.  Enfin,  11  est  possible  a 
Pouvrier  de  toujours  suivre  le  travail  de  raffermissement  de  la  pate  puisqu’il 
volt  librement  a  Plnterieur  du  moule. 

Notre  figure  et  la  legende  qul  Paccompagne  feront  d’ailleurs  mieux  com- 
prendre  Poperation. 

Du  reservoir  superieur  C,  la  barbotine  arrive  dans  le  moule  A,  au  moyen  du 
tube  D,  fixe  centre  le  poteau  de  support  du  reservoir.  Lorsque  le  moule  est 
plein,  Poperateur  arrete  Pecoulement  de  la  barbotine  en  fermant  le  robinet  E  et 
au  bout  d’une  demi-heure  on  fait  ecouler  la  barbotine  en  exces  par  le  tube  EG. 

Le  vide  est  alors  effectue  par  la  machine  pneumatique  dans  Pespace  qul  se 
trouve  entre  les  parols  exterieures  du  moule  et  les  parols  interieures  de  la 
cloche  B.  Des  lors,  la  pression  de  Pair  exterieur  agit  librement  a  Plnterieur  du 
moule  A,  ce  moule  etant  ouvert  Poperateur  pent,  en  se  penchant  legerement, 
suivre  parfaitement  des  yeux  Petat  de  la  pate  qul  se  durcit  de  plus  en  plus.  Le 
manometre  K  indique  a  chaque  instant  si  le  vide  se  maintient  bien  et  si  le 
lut  hb  empachc  toujours  la  rentree  de  Pair,  seul  accident  qul  puisse  se  produirc. 

Cette  operation  est  repetee  deux  ou  trois  fois,  selon  Pepaisseur  que  Pon  veut 
donner  au  vase  en  construction. 
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I’ouvrier  pout  suivro  I’operation  du  regard ;  mais  il  est  plus  difficile  a  mettre  eii 
pratique,  car  il  est  plus  aise  do  maintenir  de  I’air  comprime  dans  un  espace  que 


d’y  conserver  le  vide. 

Salvetat,  dans  ses  Legons  de  ceramique,  donnc 
les  precedes  a  I’aide  desquels  on  parvient,  a  Se¬ 
vres,  a  faqonncr  les  colonnettes  dont  nous  avons 
dit  un  mot  plus  haut.  Nous  empruntons  a  cet 
excellent  ouvrage  la  description  de  ces  precedes 
et  les  figures  qui  I’accompagnent. 

«  Pour  couler  des  colonnes  dont  la  hauteur 
est  assez  considerable,  on  evite  les  eclaboussures 
et  les  billies  qui  occasionneraient  des  trous,  en 
faisant  arrivcr  dans  le  moule  la  barbotine  de 
bas  en  haut,  soit  par  un  simple  equilibre  hydros- 
tatique  (fig.  105),  soit  par  pression  au  moyen 
d’un  piston. 

«  Dans  la  premiere  disposition  (fig.  105),  la 
cuve  A,  qui  contient  la  barbotine  destinee  au 
coulage  d’line  colonne  dont  le  moule  est  B,  se 
trouve  placee  bicn  au-dessus  du  sommet  de  cc 
moule.  La  cuve  C,  qui  doit  rccevoir  I’exces  de  la 
barbotine  E,  est  au-dessous  d’une  ouverture 
bouchec  par  un  tampon.  La  barbotine  D,  agitec 
par  une  spatule,  est  prise  par  la  partie  infericure 


du  reservoir,  c’cst-a-dire  sans  bulles ;  un  robinot  F  la  laisse  descendre,  puis  re¬ 


in  outer  dans  le  moule  par  rouvcrturc  I.  Lorsque  le  moule  est 
plein,  on  ferme  le  robinet  F,  le  tampon  H  etant  place,  on  attend 
quelques  instants,  et  Ton  retablit  le  niveau.  Ce  n’est  que  lorsque 
I’epaisseur  de  la  pitte  est  jugee  suffisante  qu’on  referme  F  en 
dtant  le  tampon  A. 

«  Lorsque  I’introduction  de  la  barbotine  se  fait  au  moyen  d’un 
piston  (fig.  106),  le  corps  de  pompc  verticale  A  reqoit  le  piston 
B.  La  pate  s’ecoule  par  le  tuyau  EF  necessaire  pour  faire  equi¬ 
libre  a  la  colonne  de  barbotine  contenue  dans  le  corps  de  la 
pompe  lorsqu’on  vient  de  le  charger,  on  pent  disposer  un  sys- 
teme  de  robinets  (fig.  107)  A  representant  le  moule  de  la  piece 
a  faeonner ;  on  la  place  sur  la  boite  B  sans  qu’il  y  ait  pcrte  en 
le  posant  sur  des  disques  en  cire  a  modeler  qu’on  ecrase  afin 
d’avoir  une  fermeture  hermetique;  la  barbotine  s’echappe  par  C 
de  la  boite  D  lorsque  le  robinet  est  ouvert.  Un  robient  F  permet 
I’expulsion  de  la  barbotine  en  exces.  » 

Les  Leqons  de  ceramique  contiennent  encore  de  nombreux 
details  sur  diverses  operations  de  coulage,  nous  y  renvoyons  le 
lecteur,  I’auteur  de  cet  ouvrage  etant  mieux  place  que  tout  autre 


pour  etudier  le  coulage,  car  on  sait  que  ce  mode  de  faqonnage  a  die  particuliere- 


ment  etudie  a  la  manufacture  de  Sevres. 
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CHAPITRE  lY 

LE  RACHEVAGE 


I.  —  Le  raehevage,  definition;  finissage,  reparage  et  rebouchage;  les  outils  du  mouleur  pour  les 
operations  du  finissage  ;  pratique  du  reparage,  ses  difficultes ;  pratique  du  rebouchage ;  reparage 
des  bords  de  la  piece;  rassemblage;  le  garnissage,  ses  difficultes ;  le  collage,  precautions  ii 
prendre  pour  bien  I’executer. 

II.  Decoupage  et  eridage,  sa  pratique,  ses  difficultes ;  reparage  des  statuettes,  tStes,  etc.,  ses  diffi¬ 
cultes.  —  Precedes  pour  obtenir  des  efifets  decoratifs;  le  molettagc;  le  guillochage;  les  anciens 
precedes  pour  obtenir  les  pieces  canneiees  on  gaudronnees;  precedes  nouveaux;  le  tour  a  guil- 
loober.  —  Faeonnago  des  fleurs  en  porcelaine. 


I 

Nous  aliens  maintenant  etudier  quelques  operations  accessoires,  mais  qui  doi- 
vont  cependant  fitrefaites  avecle  memo  soin  quo  les  operations  principales  que 
nous  venons  de  decrire.  Ces  operations,  qui  ont  pour  but  de  terminer,  completer 
ou  orner  les  pieces  deja  constitutes  dans  leur  ensemble  sur  le  tour  ou  dans  le 
moule,  sont  generalement  designees  dans  les  ouvrages  speciaux  par  le  mot 
technique  de  raehevage. 

Nous  allons  d’abord  nous  occuper  des  operations  qui  ont  pour  but  de  terminer 
la  piece,  puis  de  cclles  par  lesquelles  on  la  complete,  enfin  de  celles  a  Faide  des- 
quelles  on  se  propose  de  I’orner. 

Les  pieces  moulees  se  torminent  paries  operations  du  finissage,  quicomprend 
le  reparage  et  le  rebouchage. 

Les  outils  qui  servent  au  mouleur,  lorsqu’il  precede  au  finissage,  sont  les  sui- 
vants  :  un  outil  tranchant  en  cuivre,  des  ebauchoirs  en  bois,  une  lame  tranchante 
en  fer,  une  eponge  tres  fine,  une  tresse  en  crin,  dont  le  bout  forme  bouquet,  uae 
feuille  de  papier  de  verre. 

Le  papier  de  verre  du  commerce  est  d’un  mauvais  usage  pour  le  travail  de 
finissage,  parce  qu’il  perd  vite  son  mordant;  les  molecules  de  terre  a  porcelaine, 
se  logeant  dans  les  intervalles  laisses  par  la  poussiere  de  verre  oil  les  sables 
arrivent  vite  a  egaliser  sa  surface;  il  devient  alors  sans  aucunc  action;  aussi 
I’ouvrier  a-t-il  Fhabitude  de  faire  lui-m6me  son  papier  de  verre.  Pour  cela,  il 
prend  un  papier  assez  fort,  des  feuilles  de  registre  par  exemple ;  il  y  passe  au 
pinccau  une  couche  d’eau  fortement  gommee,  puis  il  saupoudre  cette  preparation 
avec  du  sable  d’Etampes,  qu’il  trouvefacilement  dans  la  fabrique  et  qui  presente 


DUBBETJIL  —  LA  PORCELAINE 


233 


I’avantage  d’une  grande  durete ;  pour  cette  operation  il  se  sort  d’un  tamis  et  il  a 
soin  que  les  grains  de  sable,  sans  elre  tres  eloignes,  ne  soientpas  trop  rappro- 
ches  les  uns  des  autres. 

Le  moulcur  fait  le  reparage  ot  le  finissage  de  la  piece  qu’il  termine.  Voici 
comment  il  precede  dans  cette  operation  ; 

A  leur  sortie  des  monies,  les  pieces  prdsentent  des  coutures  qui  sont  produites 
par  les  coupures  des  monies ;  ces  coutures,  d’un  effet  desagrcable,  doivent  6tre 
enlevees,  et  cette  petite  operation  s’appeUe  reparer  ou  retoucher;  elle  doit  6tro 
faite  aussitot  apres  le  demoulage,  alors  que  la  ptite  est  encore  humide;  les  re¬ 
touches  se  font  a  I’aide  d’un  petit  outil  en  acier,  au  moyen  duquel  on  enleve  les 
coutures  en  ayant  soin  de  les  gratter  avec  beaucoup  de  legerele,  afin  de  ne  pas 
deformer  la  piece  encore  molle.  Ce  grattage  met  parfois  a  dccouvert  de  petites 
cavites  produites  par  la  presence  d’une  bulle  d’air;  il  faut  roboucher  ces  cavites 
en  y  introduisant  un  peu  de  pdte. 

Il  faut  beaucoup  plus  d’habilete  pour  enlever  les  coutures  de  la  porcelaine  que 
pour  faire  subir  la  mSme  operation  a  un  vase  en  platre;  car  s’il  s’agit  de  porce- 
laine,  la  plus  legerc  negligence  dans  le  travail  suffit  pour  que  les  coutures,  quoi- 
que  semblant  etre  tres  bien  et  definitivement  enlevees  sur  la  piece  crue,  repa- 
raissent  apres  la  cuisson.  Les  traces  de  sutures  doivent  etre  enlevees  avec  un 
instrument  trenchant,  et  il  faut  bien  se  garder  de  les  abattre  avec  I’ebauchoir 
et  de  les  faire  pour  ainsi  dire  rentrer  dans  la  pate. 

Le  rebouchage  des  petites  cavites  produites  par  les  bulles  d’air  demande 
aussi  quelques  precautions;  il  importe  que  la  p4te,  que  Ton  met  dans  ces  petites 
cavites,  soit  de  la  meme  densitd  que  cells  de  la  piece;  il  ne  faut  pas  la  faire 
entrer  avec  force  en  se  servant  de  I’ebauchoir,  mais  on  doit  introduire  la  pate 
la  oil  il  est  necessaire  de  le  faire  a  I’aide  du  doigt  et  avec  beaucoup  de  legerete. 
Si  cette  petite  operation  n’est  pas  tres  adroitement  executee,  la  trace  des  dofauts 
que  Ton  a  cru  enlever  reparait  soit  en  saillie  soit  en  creux. 

Il  arrive  frequemment  qu’en  tournassant  une  piece,  I’ouvrier  met  a  jour  des 
bulles  d’air  plus  ou  moins  nombreuses.  La  piece  doit  alors  subir  I’operation  du 
rebouchage. 

L’ouvrier  enleve  le  faux  bord  de  la  piece  a  I’aide  de  sa  lame  tranchante;  il  re¬ 
gularise  le  bord  en  se  servant  du  meme  outil,  puis  il  frotte  ce  bord  avec  le  bout 
de  sa  tresse  de  crin  et  il  le  passe  a  I’eponge ;  il  frotte  egalement  le  pied  de  la 
piece  avec  la  tresse  et  I’eponge ;  puis  prenant  son  papier  de  verre,  il  le  passe 
legerement  sur  toute  la  surface  de  la  piece,  en  appuyant  un  peu  plus  fortement 
sur  les  parlies  qui  presentent  quelques  defauts  ou  des  rugosites;  il  donne  aussi 
quelques  coups  de  son  ebauchoir  en  cuivre  sur  les  parties  qui  lui  paraissent  en 
avoir  besoin;  il  donne  ensuite  un  coup  de  plumeau  sur  la  piece,  afln  d’enlever 
les  poussieres  et  les  petits  debris  de  pate  enleves  pendant  son  travail,  et  la  piece 
se  trouve  terminee. 

L’assemblage  pent  aussi  etre  considere  comme  une  des  operations  qui  con- 
courrent  a  terminer  une  piece.  Voici  quelques  details  a  ce  sujet ; 

Les  objets  moulds  sont  souvent  composes  de  plusieurs  pieces,  qu’il  est  ndees- 
saire  de  reunir  et  de  joindre  ensemble.  C’est  a  cette  opdration  que  Ton  a  donne 
le  nom  d’assemblage.  Voici  comment  on  procede. 
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L'operation  a  lieu  avant  la  cuisson.  On  enduit  simplement  la  piece  d’un  peu 
de  barbotine  et  Ton  applique  la  piece  accessoire  a  I’endroit  qu’elle  doit  occuper 
sur  la  piece  principale  que  Ton  a,  au  prealable,  Idgerement  mouillee  avec  un 
pinceau  Ireinpe  d’un  peu  d’eau.  Le  collage  a  lieu  presque  instantanement  etla 
barbotine,  refluant  sur  les  bords  du  collage,  est  enlevee  d’un  coup  de  pinceau 
humide. 

Nous  allons  entrer,  en  traitant  du  garnissage,  dans  des  developpements  qui 
nous  permettront  de  ne  pas  nous  etendre  au  sujet  de  rassemblage. 


On  appelle  garnissage  une  operation  qui  consiste  a  completer  une  piece  en  y 
appliquant  certaines  parties  accessoires,  ou  garnitures,  qui  ont  ete  fa^onnees 
a  part,  tels  que  I’anse  dans  une  tasse,  le  bee  et  I’anse  dans  une  theiere,  etc. 

11  est  tres  important  que  cette  operation  soit  faite  avec  le  plus  grand  soin,  car 
si  elle  a  ete  executee  avec  negligence,  elle  pent  devenir  I’occasion  de  grandes 
pertes  pour  le  fabricant,  par  suite  du  grand  nombre  de  pieces  sorties  en  inferieur 
ou  meme  en  rebut. 

Les  difficultes  qui  viennent  compliquer  I’operation  du  garnissage  sent  de 
genres  differents.  C’est  ainsi  qu’a  Sevres  on  a  eprouve  autrefois  de  grands  me- 
comples  avec  certaines  tasses  dont  les  anses  contournees  en  volute  etaient  fixees 
sur  le  bord  de  la  tasse  par  Tune  de  leurs  extremites  et  par  I’autre  sur  son  corps. 
•Ces  anses  restaient  tres  diffleilement  droites.  On  a  fmi  par  obtenir  de  meilleurs 
resultats  en  les  moulant  en  pate  tres  ferme  et  en  les  laissant  presque  secher 
dans  le  moule,  en  les  collant  avec  de  la  barbotine  gommee;  gr4ce  a  ces  precau¬ 
tions,  on  est  arrive  a  reduire  notablement  le  nombre  des  rebuts.  Remarquons 
que  I’introduction  de  la  gomme  dans  la  barbotine  a  pour  effet  d’empficherla  pate 
d’absorber  trop  promptement  I’eau  contenue  dans  la  barbotine. 

Voici  comment  s’execute  I’operation  du  collage  : 

II  est  tres  important  que  la  piece  et  la  garniture,  qu’il  s’agit  d’y  faire  adherer, 
soient  arrivees  a  un  meme  degre  de  dessiccation.  II  est  d’ailleurs  indifferent  que 
les  pieces  et  leurs  garnitures  soient  plus  ou  moins  seches;  mais,  par  suite  de  la 
difference  du  retrait,  si  Ton  appliquait,  par  example,  une  anse  seche  sur  une 
tasse  verie,  un  decollage  serait  inevitable. 

L’ouvrier  fait  lui-m6me  sa  barbotine  et  il  apporte  les  plus  grands  soins  et  la 
plus  extreme  proprete  a  sa  preparation ;  il  prend  pour  cela  une  pHte  aussi  an- 
cienne  que  possible  qu’il  delaye  de  son  mieux  en  y  ajoutant  environ  40  p.  100 
d’eau. 

Les  outils  qui  servant  au  collage  sont  peu  nombreux  et  tres  simples.  C’est  d’a 
bord  une  sorte  de  palette  en  bois  blanc  que  I’ouvrier  fait  lui-meme;  cette  palette 
a  generalement  15  centimetres  de  longueur;  des  pinceaux  en  polls  de  blaireaux 
tres  fins  et  d’une  fabrication  tres  soignee;  enfin  d’une  eponge  de  la  meilleure 
qualitd.  Ces  eponges  coiltent  generalement  de  4  a  6  centimes  le  gramme,  et  il 
n’est  pas  rare  de  trouver  des  ouvriers  possedant  des  eponges  qui  valent  de  30  a 
40  francs  la  piece. 

L’ouvrier  enduit  de  barbotine,  al’aide  de  la  palette,  les  parties  de  la  piece  et 
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de  la  garniture,  qu’il  veut  faire  adherer  Tune  iiTautre;  s’il  opere  sur  des  objets 
(rop  secs,  il  a  soin  d’humecter  d’eau  avec  un  pinceau  les  parties  a  coller ;  il  est 
bon  aussi,  dans  ce  cas,  de  se  servir  de  barbotine  goniinee,  puis  I’application 
ayant  eu  lieu,  il  enleve  soigneusement  avec  son  pincean  la  barbotine  en  exces 
qui  deborbe  autour  du  collage;  il  termine  son  operation  al’aide  d’un  ebauchoir 
qu'il  pose  sur  les  differentes  saillies  de  la  piece  collee ;  cette  pratique  s’appelle 
resserreret  est  indispensable  pour  evlter  le  decollage. 

L’ouvrier  doit  prendre  garde  de  ne  pas  employer  line  barbotine  trop  claire  ou 
trop  abondante,  ce  qui  ferait  naitre  des  gerqures  sur  les  sutures  de  reunion. 

Toutes  les  pieces  moulees  a  la  table  sont  garnies  par  I’ouvrier  mouleur  qui  les 
a  executees;  quand  aux  pieces  qui  ont  ete  faconnees  par  le  tourneur,  un  ouvrier 
special,  le  garnisseur,  fait  I’operation  du  garnissage.  Les  pieces  d’un  fort  volume 
et  d’un  garnissage  difficile  telles  que  les  vases  de  unit,  les  soupieres,  etc.,  sont 
garnies  par  un  ouvrier,  landis  que  c’est  une  ouvriere  qui  est  chargee  des  tasses 
et  des  petits  objets. 


II 


Fig.  108, 


C’est  le  garnisseur  ou  la  garnisseuse  qui  fait  I’operation  du  decoupage  ou,  pour 
mieux  dire,  de  I’evidage.  Voici  en  quoi  elle  consiste  et  comment  elle  s’execute  : 

L’evideur  doit  fetre  muni  d’une  petite  lame  non  emmanchee  en  acier, 
large  de  1  centimetre  et  derni  et  longue  de  20  centimetres  environ,  et  de 
plusieurs  perqoirs  en  forme  de  gouges  creuses  en  for. 

L’evidage  est  une  operation  dans  laquelle  on  enleve  en  les  decoupant 
etal’aide  d’une  lame  d’acier  mince  et  effilee  (fig.  108),  certaines  parties  ^ 
d’une  piece  qui  doit  presenter  des  jours.  Le  moulage  a  laisse  s 
piece  des  empreintes  destinees  a  guider  I’ouvrier  evideur  ou  I'ouvriere  evideuse 
qui  doit  enlever  les  parties  qui  presentent  la  plus  faible  epaisseur;  pour  evider, 
il  faut  prendre  les  plus  grandes  precautions,  afin  de  ne 
pas  deformer  la  piece  et  de  ne  pas  en  briser  certaines 
parties  comme,  par  example,  les  bandes  legeres  qui  fer¬ 
ment  une  sorte  de  grillage  dans  la  coupe  qui  fait  le  sujet 
de  notre  dessin.  L’evideur  doit  eviter  avec  un  grand  soin 
de  presser  sur  la  piece. 

Certaines  circonstances  peuvent  rendre  I’operation  de  I’evidage  plus  difficile. 
Lorsque,  par  exemple,  les  parties  a  ajourer,  au  lieu  d’etre  soit  rondos  soit  en 
losange,  sont  allongees  dans  le  sens  de  la  hauteur  de  la  piece;  le  travail  devient 
delicat  et  il  est  bon  de  limiter  la  dimension  de  ces  jours  si  Ton  veut  eviter  le 
gauchissement  des  baguettes  et  nieme  I’entiere  deformation  de 
la  piece, 

Parmi  les  ouvrages  courants  faits  par  les  evideurs,  nous  cite-  i~‘^ * 
rons  les  grilles  des  plats  a  poissons. 

Depuis  quelques  annees,  on  fabrique  certaines  pieces,  gene- 
ralement  d’une  grande  delicatesse,  qui  presentent  des  jours  de  petites  dimen- 
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sions  qui,  au  trempage  de  la  piece,  se  remplissent  d’email.  L’effet.  de  ce.  genre 
de  fabrication,  qui  est  pratiquee  depuis  longtemps  en  Chine,  est  parfois  tres 
heureux. 

Cos  petits  jours  ou  trous  ne  sont  pas  faits  a  I’aide  du  procedd  que  nous  venons 
d’indiquer.  On  se  sert,  pour  cette  operation,  d’un  foret  A  (fig.  in)  en  acier 
tournant  tres  rapidemcnt  sur  I’arbre  H.  Ce  mecanisme  a  beaucoup  d’analogie 
avec  un  tour  de  petite  dimension. 


Fig.  111. 


L’ouvrier  tient  la  piece  a  la  main  et  la  presente  a  I’outil  qui  la  perce  rapide¬ 
mcnt.  La  piece  n’est  generalenient  pas  degourdie  lorsqu’on  lui  fait  subir  ce 
faqonnage  (1). 


Dans  les  manufactures  ou  Ton  fabriquc  dcs  objets  en  biscuit,  tels  quo  bustes, 
statuettes,  etc.,  des  ouvriers  speciaux,  appeles  repareurs,sont  charges  de  donner 
aux  pieces  le  fini  que  demande  generalenient  I’achetcur. 

Le  repareur  se  sert  d’outils,  tels  qu’ebauchoirs,  gouges,  gradines,  absolument 
identiques  a  ceux  des  artistes  sculpteurs ;  il  fouille  certaincs  parties  engorgees 
ou  ajoute  de  la  pate  sur  d’autres  venues  trop  maigres.  Pour  certaines  pieces,  le 
travail  du  repareur  est  absolument  necessaire  et  a  ete  prevu,  ce  sont  cedes 
qui  n’etant  pas  de  depouille  no  sont  pas  sorties  du  moule  avec  toutes  leurs 
formes  definitives.  Certaines  cavites  ont  ete  laissees  pleincs,  certaines  autres 


(1)  Les  premieres  pieces  de  ce  genre  de  fabrication  ont  dtd  exposdes  ii  I’Exposition  dcs  manu¬ 
factures  nationales  en  1874.  L’industrie  privde  a  imitd  ces  beaux  produits  avec  beaucoup  de 
succes. 

Pour  ne  plus  rovenir  sur  ce  sujet,  nous  allons  donner,  d’apriis  les  Additions  au  TraiU  de 
Brongniart,  les  proeddds  de  la  fabrication  dont  il  est  ici  question  : 

«  Les  pibces  faites  par  coulage  ou  moulagc,  par  les  procedds  ordinaires,  sont  ddcoupdes,  driddes 
et  passdes  au  ddgom’di.  On  les  trempe  alors  dans  un  bain  de  glacure  de  composition  normale  au- 
qucl  on  ajoute  1/10'  de  kaolin  ct  1/10'  de  sable ;  on  les  brosse,  pour  enlever  la  couverte,  avec  prd- 
caution  sur  les  parties  plcines,  en  respectant  les  parties  rides  qui  conservent  ainsi  la  glac-ure  et 
une  glaqure  un  peu  dure  dans  les  carites.  Ou  ddgourdit  de  nouveau  puis  on  trempe  ddfmitivement 
dans  la  glacure  ordinaire  sans  addition. 

«  Les  pidees  ainsi  prdpardes  ne  rdussissent  bien  que  lorsque  les  vides  ne  sont  que  de  pelites 
dimensions  par  rapport  aux  parties  pleines.  En  se  servant  d’dmaux  colords,  on  obtient  des  effets 
trfcs  remarquablcs,  surtout  si  les  parties  jileines  sont  orndes  de  niellures  ou  de  filigranes  qui  rap- 
pellent  I’effet  des  dmaux  ombrants.  » 
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parties  ont  ete  graissees,  ainsi  que  disent  les  mouleurs,  afm  de  pouvoir 
sortir  facilement  des  moules ;  lors  de  I’etablissement  de  la  piece,  il  a  ete 
entendu  qu’elle  serait  achcvee  par  le  repareur. 

Bien  que  le  travail  du  repareur  soit  absolument  analogue  a  celui  du  sculpteur 
lorsqu’il  modele  en  terre  glaise,  tous  les  sculpteurs  ne  pourraient  se  livrer  au 
reparage;  il  faut,  pour  y  reussir,  avoir  une  grande  habitude  de  manier  la  terre  a 
porcelaine  qui  presente,  au  travail,  des  difficultes  tres  nombreuses  et  toutes 
speciales. 

On  comprend  que  le  reparage  ne  devrait  dtre  confie  qu’a  des  artistes  capables 
de  comprendre  I’importance  qu’il  y  a  a  proceder  avec  beaucoup  de  prudence, 
pour  respecter  la  forme  de  I’objet  d’art  confie  a  leurs  soins;  malheureusementil 
n’en  est  presque  jamais  ainsi.  D’autre  part,  le  reparage  meme  fait  avec  un  certain 
gout,  nuit  presque  toujours  a  la  piece  a  laquelle  il  donne  de  lamaigreur  et  de  la 
secheresse ;  par  suite,  devant  les  mauvais  resultats  donnes  par  le  reparage,  il 
vaut  mieux  le  borner  a  enlever  les  coutures.  Mais  alors  il  faut  employer  des 
moules  excellents,  ce  que  ne  peuvent  pas  toujours  faire  les  manufacturiers 
qui  seraient  alors  obliges  de  les  renouveler  trop  frequemment,  ce  qui  serait  une 
source  de  depenses  considerables. 

Cependant,  il  existe  quelques  biscuits  du  XVIIP  siecle  qui  ont  ete  retouches 
avec  beaucoup  de  bonheur,  mais  peut-etre  ont-ils  ete  fabriques  avec  une  pdte 
dififerente  des  notres  et  se  pretant  mieux  qu’elles  au  reparage. 


Il  est  quelques  precedes  au  moyen  desquels  on  obtiont,  sur  les  pieces  de  por¬ 
celaine,  certains  effets  decoratifs  dont  nous  voulons  parler  brievement,  bien 
qu’ils  soient  tres  peu  connus  :  nous  voulons  parler  du  molettage  et  du  gaudron- 
nage. 

Le  molettage,  qui  a  ete  pratique  avec  succes  a  Sevres,  est  une  operation  qui 
consiste  a  tracer  des  ornements  en  creux  a  I’aide  d’une  molette  ou  petite  rou¬ 
lette  fixe  qui  laisse,  sur  la  piece  qui  lui  est  presentee,  une  empreinte  en  creux 
dont  la  forme  pent  varier  a  I’infini.  Le  molettage  est  une  operation  assez  difficile 
a  reussir,  et  qui  a  ete  tres  peu  utilisee  dans  I’industrie  privee. 

Au  sujet  du  molettage,  le  Traite  des  Arts  ceramiques  nous  donne  les  indica¬ 
tions  suivantes  : 

«  Quand  on  veut  faire  des  ornements  sur  la  porcelaine  avec  la  molette,  pour 
que  cette  petite  roue  n’adhere  pas,  il  faut  la  graisser ;  mais  c’est  uniquement 
avec  de  I’huile  essentielle  de  terebenthine  et  non  avec  aucune  huile  grasse. 
C’est  a  cette  simple  manoeuvre,  due  a  M.  Regnier,  qu’on  doit  les  succes  des 
moulages  avec  des  moules  metalliques,  precedes  qui  avaient  ete  abandonnes 
par  suite  des  mauvais  succes  qu’on  obtenait  lorsque  le  graisssage  se  faisait  a 
I’huile  grasse.  » 

Autrefois  les  gaudrons,  sortes  de  cotes  ou  saillies  et  les  cannelures,  especes 
de  demi-canaux,  que  tout  le  monde  connait,  etaient  souvent  employes  pour 
orner  les  pieces  de  porcelaine ;  on  a  cherche  avec  succes  a  les  produire  sur  les 
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pieces  a  I’aide  d’un  instrument  auqnel  on  a  donne  le  nom  de  tour  a  quillocher 
dont  nous  aliens  donner  le  dessin  (fig.  112  et  suiv.)  et  la  description. 

Avant  de  se  servir  de  I'instrument  dont  nous  venons  de  parler,  on  obtenait  les 
cannelures  et  les  gaudrons  par  le  moulage  ordinaire.  Le  moule  donnait,  soil  en 
creux,  les  parties  qui  doivent  etre  en  relief,  soil  en  relief  les  parties  qui  doivent 
etre  en  creux.  On  terminait  I'ebauche  par  un  simple  reparage.  Ce  precede,  assez 
prompt,  pouvait  suffiro  dans  la  plupart  des  cas,  mais  il  prdsentait  des  inconve- 
nients  qui,  parfois,  ne  permettaient  pas  de  I’employer. 

Le  fagonnage  au  moule  des  pieces  cannelees  ou  gaudronnees  est  peut-6tre  le 
meilleur  pour  les  pieces  dont  I’interieur  ne  doit  pas  etre  visible  ou  peut  ne  pas 
dtre  uni  parfaitement ;  mais  pour  les  tasses,  les  jattes,  les  coupes  et  toutes  les 
autres,  dont  I’interieur  ne  doit  pas  etre  moins  regulier  que  I’exterieur,  le 
precede  au  moulage  a  le  grand  desavantage  de  laisser  paraitre  dans  cet  inte- 
rieur  I’empreinte  imparfaite  et  comme  emoussee  des  cannelures  qui  ornent  le 
dehors  de  la  piece. 

C’est  atin  d’obvier  a  ce  grave  inconvenient  et  aussi  pour  obtenir,  dans  certains 
cas,  un  travail  plus  rapide,  que  Ton  a  eu  I’idee  d’employer  le  tour  a  guillocher, 
qui  est  le  mdme  dont  on  se  servait  depuis  longtemps  pour  canneler  le  bois,  le 
plalre  et  les  metaux.  La  figure  que  nous  donnons  est  tiree  de  I’ouvrage  auqnel 
nous  empruntons  egalement  la  description  qu’il  donne  du  tour  a  guillocher  de 
la  manufacture  de  Sevres  : 


«  La  table  du  tour  A  (fig.  112)  est  percee  dans  sa  longueur  et  au  milieu  de  sa 
largeur  d’une  ouverture  qui  laisse  passer  les  tournassures  dans  un  cotfre  B  et 
sert  il  fixer  un  appui  qui  peut  etre  alors,  a  la  volonte  du  tourneur,  eloigne  plus 
ou  moins  du  support  D.  Ce  support,  qui  sert  a  determiner  la  course  reguliere  et 
contournee,  commando  une  rosette  E,  la  course  se  traduit  par  les  gaudrons  et 
guillochages  de  la  piece  que  le  mandrin  prdsente  sous  les  outils  du  tourneur. 
L’axe  F  du  tour  tourne  entre  les  tourillons  de  deux  poupecs  G  et  H  qui  peuvent 
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recevoir  un  mouvement  circulaire  autour  d’un  axe  I  tournant  dans  les  lourillons 
J  et  K.  Deux  ressorts  L  maintiennent  constamment  le  contact  entre  le  support, 
qui  presse  sur  le  contour  de  la  rosette  et  la  rosette  elle-mdrae.  Une  disposition 
particuliere  et  tres  simple  permet  de  guillocher  avec  ce  tour  les  surfaces  planes, 
coniine  dessous  de  tasses,  de  coupes,  etc.  Les  poupees  possedent  encore  un 
mouvement  de  translation  suivant  la  direction  de  I'axe  en  glissant  dans  les 
tourillons  J  et  K ;  un  ressort  M  ramene  les  poupees  dans  leur  position  respec¬ 
tive  lorsque  la  pointe  du  support  les  a  poussees  pour  les  faire  reculer  au 
moment  oil  la  partie  saillante  de  la  rosette  se  presente  a  cette  pointe.  L’axe  du 
tour  porte  deuxpoulies  N  qui,  correspondant  a  la  poulie  0  de  I’axe  moteur,  et  la 
poulie  P  d’un  petit  diametre  qui  correspond  a  celle  Q  d’un  diametre  plus  grand 
fixe  sur  I’arc  brise  R  mis  en  mouvement  par  la  pedale  S.  On  a  deux  cordes  qui 
s’enroulent  a  volonte  sur  les  poulies  N  et  0  ou  P  et  Q;  de  cette  facon  le  mouve¬ 
ment  de  la  pedale  se  transforme  soit  en  un  mouvement  rapide,  soit  en  un  mou- 
ment  tres  lent.  Le  premier  permet  de  tournasser  en 
rond  apres  qu’on  a  fixe,  par  des  cales,  les  poupees 
mobiles;  le  second  mouvement  permet  de  guillocher, 
lorsque  les  cales  ont  ete  retirees  et  que  les  poupees 
peuvent  tourner  autour  de  leur  axe  1. 

«  Les  details  qui  suivent  rendent  facile  a  compren- 
dre  le  mouvement  des  poupees.  L’outil  du  tourneur, 
on  le  comprend,  est  fixe  presque  immobile  sur  I’appui 
(fig.  113)  en  elevation  et  en  plan.  Dans  une  colonne 
creuse  A,  se  meutune  tige  B  terminee  par  une  sorte 
de  traverse  C;  une  vis  a  clef  presse  sur  la  tige  pour  la  maintenir  ala  hauteur 
que  le  tourneur  desire;  un  socle  E,  qui  sort  de  base  a 
1‘appui,  se  termine  par  deux  branches  en  forme  de 
fer  a  cheval  F  surlequel  on  place  une  plaque  carree  G 
traversee  par  un  boulon  qu’on  serre  au  moyen  d’un 
ecrou  dans  la  fente  qui  coupe  la  table  du  tour. 

«  En  face  du  tournassin,  se  presente  la  piece  soli- 
dement  emmandrinee  sur  le  nez  de  I’arbre.  Ce  nez 
(fig.  114)  ne  se  pose  qu’apres  que  la  rosette  a  etc  mise 
en  place.  On  a  des  rosettes  de  toutes  les  formes  et  do 
toutes  les  grandeurs,  guillochees  sur  la  circonference 
et  guillochees  sur  leurs  plans.  Dans  ce  dernier  cas,  elles  peuvent  engendrer  des 
solides  tres  varies.  La  meme  rosace 
peutdonner  des  cylindres  (fig.  ilo), 
suivant  qu’on  guidera  la  poupee 
par  le  support  anterieur  ou  par  le 
support  posterieur.  Les  surfaces 
cylindriques  peuvent,  avec  la  plus 
grande  facilite,  se  transformer  en 
surfaces  conoides;  il  faut  alors  que 
la  pression  sur  la  rosette  puisse 
s’exercer  soit  perpendiculairement,  soit  parallelement  'a  I’axe  de  rotation.  La 


Fig.  113. 
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tfete  du  support  porte  a  cet  effet  deux  coulisses  dont  les  axes  mobiles,  dans  un 
plan  horizontal,  se  coupent  a  angle  droit. 

«  La  t6te  du  support  A  (fig.  116)  se  termine  par  une  tige  taraudee  B,  dans 
laquelle  on  engage  I’oeil  de  la  plate-forme  C  qui  porte  les  coulisses  D;  pour  fixer 
cette  plate-forme,  on  la  surcharge  d’un  ecrou  E  qu’on  serre  lorsque  les  coulisses 
occupent  la  position  voulue.  De  petites  lames  de  hois  bien 
dur  G  (fig.  116)  qu’on  met  en  contact  avec  la  rosette,  impri- 
ment  a  I’axe  du  tour  le  mouvement  necessaire  au  guillo- 
chage.  Lorsque  ces  lames  sont  placees  a  la  longueur  voulue 
on  les  fixe  dans  le  support  au  moyen  dcs  vis  F  qui  traver- 
scnt  les  coulisses  dont  le  chapeau  forme  ecrou. 

«  On  a  figure  (fig.  117)  une  vue  de  la  poupee  G  qui  porte 
le  coussinet  de  I’arbre  du  tour,  afin  defaire  saisir  comment 
on  pent  tourner  rond,  en  serrant  les  vis  X  et  Y  qui  traver- 
sent  les  montants  U  et  V  solidemcnt  fixes  sur  la  table  du 
tour. 

«  Lorsqu’on  veut  guiUocher,  les  vis  X  Y  etant  devissees, 
‘  on  met  la  lame  de  bois  au  contact  de  la  rosette  de  maniere 

que  sa  points  corresponds  au  fond  des  gaudrons ;  on  snlsvs  la  fourchette  Z  qui 
exists  du  c6te  de  la  lame  qui  presse  en  plaqant  la  fourchette 
I  apposee  T;  on  la  fixe  sur  le  tenon  A  et  le  ressort  B;  on 
)  ajuste  la  vis  a  oreille  C;  quand  le  tour  est  en  mouvement, 
le  diametre  de  le  rosette  augments,  I’arbre  se  recule,  le 
ressort  cede  et  I’obstacle  passe,  la  force  elastique  de  ce  res¬ 
sort  ramene  en  avant  I’arbre  qui  suit  a  chaque  instant  un 
mouvement  variable  avec  la  distance  du  point  de  contact  et 
de  I’axe  du  tour. 

«  La  figure  117  fait  voir  le  detail  de  la  fourchette  qui  fait 


Fig.  117. 

agir  le  ressort  G.  La  poupee  II  (fig.  118),  qui  fait  corps  avec  la  poupee  G,  par 


I’intermediaire  d'une  traverse  coulee  d’une  seule  piece,  reqoit  les  memes  mou- 
vements  d’oscillation;  nous  n’en  donnerions  pas  le  dessin  si  le  ressort  qui  ra¬ 
mene  les  poupees  dans  leur  position  primitive,  lorsque  la  pression  de  la  lame 
sur  la  rosette  agit  dans  la  direction  de  I’axe,  n’y  etait  adapte.  Ce  ressort  M  s’en- 
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Fig.  119. 


gage  dans  une  gorge  qui  termine  I’axe  et  est  regie  par  une  vis  P  serree  par  une 
manivelle  R  dans  un  ecrou  0  venu  de  fonte  avec  la  poupec  G  elle-meme.  Lorsque 
la  rosette  est  mise  en  contact  avec  la  lame  de  bois  dans  la  partic  la  plus  declive, 
on  amene  par  la  vis  P  le  ressort  M  a  presser  contre  la  gorge  de  I’arbre  en  for- 
qant  la  rosette  sur  la  lame;  lorsque  les  parties  saillantes  passent  devantle  sup¬ 
port,  I’arbre  recule  et  I’elasticite  du  ressort  le  rameno  sur  lui-m6me  quand  la 
saillie  de  la  rosette  diminue.  La  description  que  je  viens  de  donner 
est  completoe  par  la  vue  longitudinale  des  poupees  (fig.  117)  qui 
laisse  voir  la  traverse  qui  les  reunit  et  les  coussinets  dans  lesquels 
elles  eprouventleur  double  mouvement  rectiligne  et  circulaire  alter- 
nalif.  » 

Brongniart  nous  apprend  qu’a  la  fabrique  de  Chantilly,  on  fa- 
qonnait,  sur  le  tour  dit  a  guillocher,  des  assiettes  de  dessert  et 
toutes  les  pieces  qui  devaient  y  6tre  assorties.  «  Ces  assiettes  ctaient, 
nous  dit-il,  a  bords  ou  contours  comme  ondoyants,  ce  qui  donne  a 
ces  pieces  de  larges  reflets  lumineux  quiproduisentbeaucoupd’effct.» 

Brongniart  dit  encore  au  sujet  de  la  mSme  fabrique  :  «  Toutes 
les  pieces  rondes,  ovales,  a  pans  plus  ou  moins  grands,  composees 
de  pans  et  de  parties  soit  circulaires,  soil  derivant  d'un  ovale  et 
ornees  de  frises  a  la  molette,  sent  faites  sur  un  tour  analogue  au 
tour  a  guillocher  ou  au  tour  a  portrait,  par  I’emploi  de  rosettes  ap- 
propriees  mues  par  le  meme  principe;  elles  sent  mises  a  quatre,  six, 
huit  pans  et  plus,  tant  on  dehors  qu’en  dedans,  au  moyen  d’un  tour  bicn  fait  et 
d’un  ouvrier  adroit.  L’ebauche,  dans  le  cas  oh  ces  pieces  appartiennent  a  une 
courbe  a  un  seul  centre,  n’a  pas  besoin  d’htre  plus  epaisse  qu’ii  I’ordinaire;  on 
les  place  sur  Ic  tour-en-l’air  en  les  emmandrinant  comme  il  est  d’usage  et  apres 
avoir  fait  a  I’exterieur  les  gaudrons  canaux  ou  pans,  depuis  le  bord  superieur 
de  la  piece  jusqu’a  la  naissance  du  pied,  on  les  dctache  du  mandrin  et  on  flnit 
Texterieur  et  le  pied  sur  le  tour  ordinaire. 

Le  tour  a  guillocher  a  ete  tres  peu  mis  en  usage  par  I’induslrie  privee  en 
dehors  de  celui  que  nous  venons  de  citer;  d’apres  Brongniart,  nous  ne  connais- 
sons  qu’un  autre  example  de  son  emploi,  et  encore  a-t-il  ete  tres  restreint.  ’V^ers 
1855,  M.  Collet,  proprictaire  de  la  fabrique  d’Esternay  (Marne),  avail  imagine 
d’employer  le  tour  a  guillocher  a  la  decoration.  Sur  un  fond  d’une  teinte  plate, 
il  enlevait  a  la  pointe  une  serie  de  filets  ondulcs,  ce  qui  donnait  en  blanc  un 
dessin  dans  le  genre  de  ceux  que  Ton  voit  graves  en  creux  sur  le  boitier  de 
certaines  montres. 

L’industrie  livre  au  commerce  un  grand  nombre  de  tasses  ornees  de  gaudrons 
ou  de  cannelures  d’une  finesse  plus  ou  moins  grande.  Ces  pieces  sent  obtenues 
par  le  moulage  et  cependant  Tinterieur  est  absolument  uni.  La  maison  Hache, 
de  Melun,  a  fait  des  tasses  minces  ainsi  ornees  qui  ont  eu  un  grand  succes  a 
I’exposition  universelle  de  1878.  On  doit  ajouter  que  les  cannelures  qui  les 
ornent  sent  tres  fines  et  n’offrent  qu’un  relief  tres  leger. 

A  Limoges,  on  a  bien  fait  autrefois  quelques  essais  de  faconnage  au  tour  a 
guillocher,  mais  ces  essais  ont  ete  bientht  interrompus  et,  en  definitive,  le 
guillochage  n’y  a  jamais  ete  pratique  d’une  maniere  suivie. 
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On  sait  que  la  fabrication  des  fleurs  en  porcelaine  est,  a  Paris,  une  Industrie 
prospere  qui  occupe  un  personnel  nombreux.  Nous  ne  dirons  que  peu  de  mots 
de  cette  production  porcelainiere,  car  les  precedes  de  faqonnage  qui  lui  sont 
particuliers  sont  extrSmement  simples  et  ne  sauraient  donner  lieu  a  de  longues 
descriptions. 

Ce  sont  generalement  des  femmes  qui  se  livrent  au  travail  de  la  confection  des 
fleurs  en  porcelaine ;  la  pate  est  d’une  composition  speciale,  elle  est  tres  plastique 
et  tres  tendre  a  la  cuisson  ;  elle  est  delayee  a  I’eau  gommee.  On  en  forme  une 
croflte  d’une  tres  faible  epaisseur;  chaque  ouvriere  decoupe  les  petales  de  ses 
fleurs  etleur  donne  entre  ses  doigts  la  forme  voulue. 
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CHAPITRE  Y 

LE  FACONNAGE  PAR  LES  MACHINES 


I.  —  N^cessite  de  la  production  m^canique.  —  Difficult6s  qui  se  pr^sentaient.  —  Preparations 
mecaniques  des  pates.  —  Avantages  du  sejour  des  p4tes  dans  les  fosses ;  dconomie  qui  en  rd- 
sulte.  ■ —  petrissage  mecanique  des  pates ;  machine  k  marcher;  machine  a  battre.  —  Les  pates 
petries  par  les  moyens  mecaniques  ne  peuvent  Stre  employees  que  pour  le  faconnage  h  I’aide  de 
machines. 

II.  —  Faeonnage  mecanique ;  tours  h  vitesse  Tariable.  —  Faqonnage  des  assiettes  par  le  systfeme 
de  M  Faure,  de  Limoges;  avantages  de  ce  systfeme;  les  machines  h  confectionner  la  croflte,  h 
centrer,  h  calibrer,  k  tournasser  les  herds ;  manoeuvrage  de  ces  outils.  —  Faqounage  des  plats 
ovales;  difficultfes  de  la  fabrication  des  plats  ovales  ;  faijonuage  du  plat  ovale  rfegulier;  faqonnage 
du  plat  ovale  irregulier.  —  Conclusions;  differences  entre  les  deux  systfemes  de  faeonnages. 

III.  —  Disposition  gendrale  d’un  atelier  de  faQonnage.  —  Chauffage  de  I’atelier;  I'aero-conden- 


I 

Dans  notre  introduction  nous  avons  dit  quelques  mots  sur  I’histoire  de  la  fa¬ 
brication  de  la  porcelaine  par  les  machines;  nous  n’avons  fait  qu’effleurer  ce 
sujet  qu’il  nous  est  interdit  d’approfondir  etant  donne  le  cadre  de  cet  ouvrage ; 
nous  n’avons  pas,  en  efifet,  a  faire  I’histoire  de  la  porcelaine,  mais  Men  a  nous 
occuper  de  I’etude  de  sa  fabrication;  les  details  historiques  doivent  done  ceder 
le  pas  aux  renseignements  technologiques. 

Etant  donnees  les  conditions  dans  lesquelles  s’exerce  I’industrie  de  la  fa¬ 
brication  de  la  porcelaine,  on  comprend,  au  premier  abord,  combien  il  etait  im¬ 
portant  de  realiser  le  probleme  de  la  production  mecanique;  on  comprend  ega- 
lement  quelles  difficultes  presentait  la  solution  de  cetle  question.  Si,  d’une 
part,  la  necessite  de  produire  mecaniquement  s’imposait  d’une  maniere  absolue 
au  fabricant  qui,  enface  de  la  concurrence  etrangere,  en  face  de  la  concurrence 
qui  lui  est  faite  sur  son  propre  champ  d’action  par  I’industrie  rivale  des  faien¬ 
ces  fines,  ne  voyait  le  salut  que  dans  I’emploi  des  machines  qui  paraissait  lui 
permettre  d’esperer  d’obtenir  une  production  economique,  rapide,  susceptible 
de  s’etendre  ou  de  se  restreindre  facilement  selon  la  situation  du  marche; 
d’autre  part,  les  ingenieurs,  les  inventeurs  et  les  praticiens  qui  recherchaient 
activement  la  solution  du  probleme  se  trouvaient  constamment  en  face  des  dif¬ 
ficultes  sans  cesse  renaissantes  et  d’obstacles  qui,  au  premier  abord,  paraissaient 
presque  insurmontables. 
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II  est  certain  que  la  pate  a  porcelaine  par  sa  plasticite  relativementrestreinte 
par  les  precautions  et  les  soins  qu’elle  exige  lorsqu’on  la  manie ,  ne  semblait 
pas  devoir  6tre  appelee  a  subir  les  diverses  operations  de  son  faqonnage  al’aide 
d’appareils  mecaniques  ;  lorsque  Ton  considere  les  soins  que  I’ouvrier  apporte 
dans  la  pratique  de  I’ebauchage,  du  moulage  et  du  tournassage,  lorsque  Ton  re- 
flechit  a  Thabiletc  qui  lui  est  necessaire,  a  I’attention  consciencieuse  qu’il  lui 
faut  constarament  deployer;  lorsqu’on  le  voit,  a  chacune  des  phases  par  les- 
quelles  passe  son  travail,  mettre  en  usage  un  tour  de  main  nouveau,  il  parait 
impossible  qu’un  outil  mecanique,  brutal  et  inintelligent,  remplace  jamais  cet 
ouvrier  a  I’esprit  si  attentif,  aux  doigt  ^  agiles,  au  coup  d’oeil  si  juste  et  si 
prompt. 

D’autre  part,  pour  ce  qui  regarde  les  dernieres  preparations  a  donner  aux 
pates  —  marchage  et  battage  —  les  difficultes  qu’il  parait  y  avoir  a  faire  execu¬ 
tor  ces  deux  operations  par  des  outils  mecaniques  no  paraissent  pas  etre  moin- 
dres;  cependant,  aujourd’hui,  toutes  les  difficultes  ont  ete  resolues,  tous  les 
obstacles  surmontes,  et  non  seulement  ce  qui  bier  paraissait  impossible  se  fait 
tout  a  I’heure  avec  la  plus  grande  facilite,  mais  il  y  a  plus,  et  demain  on  ne  fera 
pas  autre  chose ;  I’emploi  de  I’outillage  mecanique  a  donne  de  si  excellents  re- 
sultats  que  sa  cause  a  ete  immediatement  gagnee,  et,  sans  pouvoir  etre  taxe 
d’exageration  et  d’enthousiasme,  on  a  pu  dire,  des  les  premiers  moments,  que 
I’avenir  de  I’industrie  porcelainiere  lui  appartient. 

Si  Ton  a  bien  suivi  les  explications  que  nous  avons  donne  au  sujet  des  prepa¬ 
rations  que  les  matieres  premieres  destinees  a  la  composition  des  pates  subis- 
sent  au  moulin,  on  se  rappelle  que  presque  toutes  ces  operations  se  font  al’aide 
d’outils  mecaniques.  En  parcourant  un  moulin  a  pate  ou  a  email  on  est  surpris 
de  voir  les  meules,  les  tamiseurs,  etc.,  se  mouvoir  seuls  sous  la  surveillance  de 
quelques  ouvriers,  bientdt  les  ateliers  de  faqonnage  presenteront  le  meme 
aspect ;  bientot  la  mecanique  regnera  en  souveraine  absolue  dans  la  manufac¬ 
ture  de  porcelaine. 


Nous  avons  vu  precedemment  comment,  dans  le  local  mtoe  de  la  fabrique, 
on  faisait  sejourner  les  pates  le  plus  longtemps  possible  dans  des  fosses  specia- 
lement  destinees  a  cet  usage.  Le  vieillissage  communique  a  ces  pates  diverses 
qualites  precieuses  et  notamment  une  augmentation  sensible  dans  leur  plasti¬ 
cite.  Cette  pratique  commence  a  etre  beaucoup  moins  employee  dans  la  fabrica¬ 
tion  courante;  le  marchage  et  le  battage  mecaniques  paraissent  aujourd’hui,  a 
quelques  manufacturiers,  6tre  sufflsants  pour  donner  des  pdtes  bien  homogenes 
et  a  peu  pres  debarrassees  des  buUes  d’air,  telles  enfin  que  les  donnaient  autre¬ 
fois  un  vieillissage  prolonge,  un  marchage  et  un  battage  consciencieusement 
effectue.  Le  manufacturier  trouve  de  grands  avantages  a  la  substitution  des 
nouveaux  precedes  aux  anciens,  outre  I’economie  qu’il  realise  sur  la  main-d’oeu- 
vre;  il  peut  utiliser  I’espace  assez  vaste  occupe  par  les  anciennes  fosses  et, 
comme  beaucoup  de  fabriques  se  trouvent  etre  logees  a  I’etroit,  il  y  a  la  un 
avantage  tres  appreciable ;  d’autre  part,  les  pates  restant  de  longs  mois  sans  etre 


employees,  les  capitaux  qui  avaient  servi  a  en  faire  I’achat  etaient  ainsi  immo¬ 
bilises  et  restaient  improductifs. 

Cependant  beaucoup  de  manufacturiers  employant  les  machines  ne  pensent 
pas  que  le  sejour  dans  les  fosses  doive  etre  supprime;  il  font  remarquer  et  avec 
raison,  selon  nous,  que  s’il  est  vrai  que  par  les  moyens  mecaniques  la  pdte  est 
mieux  petrie  que  par  le  marchage  au  pied,  cette  circonstance  ne  saurait  pas  lui 
donner  les  qualites  speciales  a  une  pS-te  xieillie ;  avec  une  pdte  fralche  on  a, 
assurent-ils,  de  30  a  40  p.  100  de  perte  alors  que  Ton  n’en  a  que  S  p.  100  avec 
une  pate  bien  vieillie.  On  voit  done  quelle  triste  economie  Ton  fait  lorsque  Ton 
supprime  le  sejour  des  pates  dans  les  fosses  et  les  fosses  elles-memes. 

Nous  aUons  maintenant  donner  le  dessin  (fig.  120)  et  la  description  de  la  ma¬ 
chine  a  marcher  les  piites. 


Fig.  120. 


Get  appareil  mecanique,  invente  par  M.  Trischller,  de  Limoges,  puis  perfec- 
tionne  par  M.  Faure,  se  compose  d’une  table  en  fonte  k  recouverte  d’une  epaisse 
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feuille  de  zinc,  de  mfime  que  toutes  les  surfaces  qui  se  trouvent  en  contact  avec 
la  pate,  qui  est  jetee  en  0  sur  cette  table,  des  c6nes  BB'  en  fonte  roulent  sur 
cette  pate  et  I’ccrasent  en  en  formant  une  couronne,  d’autres  c6nes  plus  petits 
CC'  pressent  en  roulant  les  cotds  de  cette  couronne  de  pate  et  la  forcent  a  se  re- 
trecir  et  a  se  relever  jusqu’au  passage  suivant  des  grands  cones  BB'.  C’est  cette 
suite  d' operations,  qui  deplace  continuellement  les  molecules  de  la  pdte  les  unes 
par  rapport  aux  autres,  qui  la  rend  homogene  et  en  expulse  les  buUes  d’air.  La 
seule  inspection  au  dessin  suffira  a  bien  faire  saisir  le  mecanisme  d’ailleurs  fort 
simple  de  cet  appareil. 

On  ne  saurait  nier  qu’il  y  ait  la  une  solution  tres  elegante,  s’il  est  permis  de 
s'exprimer  ainsi,  d’un  probleme  difficile  a  resoudre.  Nous  ajouterons  qu’un  cer¬ 
tain  nombre  de  machines  marcheuses  sent  etablies  dans  plusieurs  fabriques  oil 
elles  ont  donne  les  meilleurs  resultats. 

Le  mouvement  circulaire  est  transmis  a  Farbre  E  qui  entraine  avec  lui  Farbre 
horizontal  F  portant  les  cones;  cet  arbre  peut  se  soulever  dans  la  chambre  11 
suivant  le  plus  ou  moins  d’epaisseur  de  la  charge  de  pate.  La  tige  G  porte  les 
tiges  des  quatre  petits  c6nes  qui  tournent  librement  sur  ces  tiges. 

Une  machine  a  marcher  peut  preparer,  dans  des  conditions  convenalfies, 
5.000  kilogrammes  de  pate  dans  dix  heures. 

Nous  devons  ici  nous  occuper  de  la  machine  a  battre  dont  nous  donnons  le 
dessin  (fig.  121). 


Cette  machine  est  etablie  dans  Fatelier  meme  du  faqonnage ;  elle  est  composee 


DUBREUIL  —  LA  PORCELAINE 


247 


des  mSmes  elements  que  la  marcheuse  et  opere  d’une  maniere  absolument 
identique  a  celle  que  nous  avons  decrit  plus  haut.  La  machine  a  battre  ne  dif- 
fere  guere  de  la  machine  a  marcher  que  par  ses  dimensions  beaucoup  plus 
restreintes  et  quelques  changements  dans  le  systems  de  transmission  du  mou- 
vement. 

line  machine  a  battre  pent  preparer  2.500  kilogrammes  do  pates  en  dix 
heures.  Comme  ceux  de  la  machine  marcheuse,  les  resultats  de  la  machine  a 
battre  sent  excellents. 

On  a  tente  de  substituer  a  la  machine  a  battre  une  machine  deja  employee 
pour  le  marchage  des  terres  a  cazettes  et  que  nous  decrivons  plus  loin ;  mais  apres 
le  battage  au  moyen  de  ce  systeme  il  reste  encore  beaucoup  d’air  dans  la  pttte 
derant  ce  resultat  peu  satisfaisant  on  a  dfi  renoncer  a  ces  essais. 

11  est  necessaire  de  savoir  que  les  pates  ayant  subi  le  petrissage  mecanique  ne 
peuvent  gtre  employees  que  pour  le  faqonnage  par  les  machines;  dans  le  travail, 
mecanique  les  buUes  d’air  que  peut  encore  contenir  la  pftte  ne  se  trouvent  pas  a 
la  surface  de  la  crofite  qui  a  ete  fortement  presses,  mais  toujours  dans  I’inte- 
rieur,  or  dans  I’operation  du  tournassage  I’ouvrier  mettrait  fatalcment  au  jour 
un  grand  nombre  de  ces  bulles  d’air,  c’est  pour  celte  raison  que  les  ptltes  pctries 
mecaniquement  ne  peuvent  etre  employees  par  les  tourneurs  travaillant  d’apres 
les  precedes  anciens. 

On  a  cherche  pendant  de  longues  annees  les  moyens  de  fabriquer  mecanique¬ 
ment  les  pieces  de  porcelaines;  comme  nous  I’avons  deja  dit  dans  notre  intro¬ 
duction  historique,  la  solution  du  problems  a  ete  definitivement  trouvee  par 
M.  Faure,  et  aujourd’hui  un  grand  nombre  d’usines  sent  pourvues  de  tours  me- 
caniques  dont  I’eraploi  donne  d’excellents  resultats;  nous  donnons  plus  loin  la. 
figure  et  la  description  de  cet  appareil 

Dans  la  pratique  de  I’ebauchage 
et  du  tournassage  il  est  necessaire 
que  la  vitesse  du  tour  puisse  etre 
ralentie  ou  augmentee  selon  les 
besoins  du  travail,  c’est-a-dire  sc¬ 
ion  le  diametre  des  pieces.  L’em- 
ploi  du  tour,  que  represente  no¬ 
tre  figure  (fig.  122)  donne  satis¬ 
faction  a  cette  necessite.  L’arbre 
A  de  cet  appareil  ports  une  pou- 
lie  B  formee  de  rondeUes  en  cuir 
et  que  Ton  peut,  au  moyen  d’une 
pedale  C,  combiner  avec  des  le- 
viers  oo,  clever  ou  abaisser,  c’est- 
a-dire  eloigner  ou  rapprocher  du 
centre  d’un  plateau  E  qui  est 
anime  d’un  mouvement  continu 
de  rotation. 

Lorsque  la  poulie  B  correspond  au  centre  du  plateau,  elle  ne  le  touche  pas  et 
I’arbre  A  est  immobile;  en  eloignant  cette  poulie  du  centre,  elle  se  met  en  con- 
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chon  metallique  qui  pent  glisser  librementsur  I'arbre  A,  mais  qui  porte  un  ergot 
qui  les  rend  solidaires  quant  aumouvement  de  rotation. 

La  pedale  se  trouve  toujours  ramenee  an  point  correspondant  a  I’arrSt  sur 
I’arbre  A,  lorsque  I’ouvrier  n’agil  plus  sur  elle;  cet  effet  est  obtenu  au  moyen 
d’un  contre-poids  F. 

Les  tours  mecaniques  donnent  les  meilleurs  resultats  et  ont  pu  toe  applique 
avec  succes  au  faqonnage  des  grandes  potiches  et  des  pieces  de  grand  creux.  D’aulre 
part,  on  les  enaploie  utilement  pour  transmettre  le  mouvement  aux  anciens  tours 
frangais  et  aux  tours  anglais,  comme  le  montre  la  figure  123. 

Voici  maintenant  la  figure  et  la  description  du  tour  a  ebauclior  a  vitesse  va¬ 
riable,  mCi  par  un  cdble  sans  fin  du  systems  Boulton  (fig.  124). 


Dans  ce  systeme  (fig.  124),  les  tours,  groupes  dans  un  m6me  atelier,  sent  tous 
mus  par  un  seul  cable  sans  fin  E  qu'un  appareil  de  poulies  et  de  contre-poids 
tient;  le  cable  est  constitue  par  un  fort  tissu  de  coton  d’une  fabrication  parti- 
culiere;  I’arbre  du  tour  C  est  mis  en  mouvement  par  le  contact  de  deux  cones 
D,  D';  le  cone  de  commande  D'  pouvant  s’incliner  au  moyen  d’une  pedale  C  et 
augmenter  la  vitesse  du  c6ne  D,  suivant  le  plus  ou  moins  d’inclinaison.  Le  cAble 
transmet  le  mouvement  circulaire  a  la  poulie  a  gorge  E,  calee  avec  le  c6ne  D 
sur  I’arbre  M.  Lorsque  cet  arbre  M  est  dans  la  position  verticals,  le  contact  n’a 
pas  lieu  entre  les  c6nes  et  I’arbre  C  est  au  repos. 

Voici  maintenant  les  dessins  et  les  descriptions  des  machines  a  tourner  les 
assiettes,  du  systeme  de  M.  Faure,de  Limoges.  Ces  machines  sont  generalement 
adoptees  dans  toutes  les  manufactures  de  quelque  importance.  On  n’a  qu’a  se 
feliciter  des  resultats  qu’elles  donnent. 

Dans  un  chapitre  precedent,  nous  avons  etudie  dans  tous  ses  details  la  con¬ 
fection  d’une  assiette  a  I’aide  des  precedes  de  faconnage  en  usage^dans  les 
fabriques  jusqu’au  moment  tout  recent  oil  I’outillage  mecanique  y  a  etc  intro- 
duit.  Nous  savons  done  maintenant  comment  s'y  prend  I’ouvrier  pour  produire 
des  assiettes,  sansle  secours  de  I’oulil-machine,  soit  qu’il  operepar  voie  d’ebau- 
chage  et  detournage,  soit  qu’il  ajoule  le  moulage  a  ces  deux  pratiques.  Mais, 
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quelle  que  soil  I’habilete  des  ouvriers,  ces  precedes  sent  longs  pourles  exigences 
de  la  fabrication  moderne;  leur  application  revient  d’ailleurs  trop  cberpourper- 
mettre  a  nos  manufacturiers  de  lutter  avec  quelque  avantage  centre  la  concur¬ 
rence  qui  leur  est  faite  sur  tous  les  marches  du  monde  par  des  industriels  qui 
setrouvent  dans  des  conditions  de  production  specialement  avantageuses.  D’ail¬ 
leurs,  en  se  plaqant  a  un  autre  point  de  vue,  les  anciens  precedes  presentaient 
certains  inconvenients  :  le  travail,  par  example,  ne  pouvait  pas  etre  d’une  regu- 
larite  parfaite  et  un  trop  grand  nombre  de  pieces  sortaient  du  four  en  inferieur 
ou  mSme  en  rebut.  Ces  diverses  considerations  ont  conduit  M.  Faure  a  cr^er 
une  serie  de  macbines  speciales,  grace  auxquelles  le  probleme  de  la  fabrication 
mecanique  des  assiettes  est  aujourd’bui  resolu. 

Dans  le  systeme  de  M.  Faure,  le  faqonnage  de  I’assiette  se  trouve  etre  decom¬ 
pose  ingenieusement  en  quatre  operations  qu’il  fait  executer  cbacune  par  une 
machine  specials;  d’autre  part,  les  precedes  de  confection  setrouvent  changes. 
Mais  il  est  necessaire  de  remarquer  que  depuis  longtemps  deja,  a  Sevres,  le 
faqonnage  de  I’assiette  se  fait  a  la  main,  par  un  travail  analogue  a  celui  que 
M.  Faure  fait  executer  par  ces  machines-outils, 

En  1844,  date  a  laquelle  remonte  la  premiere  edition  du  Traite  de  Brongniart, 
I’assiette  se  faqonnait  habituellement  selon  la  methode  anjourd’hui  adoptee  pour 
la  fabrication  mecanique.  L’ouvrier  faisait  d’abord  un  certain  nombre  de  petites 
bailee  de  piltes  proportionnees  a  la  masse  de  la  piece,  puis  il  prenait  un  cercle 
de  cuivre  sur  lequel  etaittendue,  comme  sur  un  tambour,  une  peau  chamoises 
ou  basanee  de  la  dimension  de  la  piece  a  executer.  Il  mettait  cette  basane  sur 
un  rondeau  centre  sur  la  t6te  du  tour;  puis,  a  I’aide  d’une  de  ses  balles,  il 
ebauchait  une  croute  a  laquelle  il  donnait  I’epaisseur  necessaire  au  moyen  d’un 
calibre  a  crohte  et  a  coupant  rectiligne,  puis  d’une  lame  elastique  qu’il  passait 
dessus  par  le  plat;  il  faisait  ainsi  un  certain  nombre  de  croutes,  qu’il  reprenait 
une  a  une;  apres  avoir  humecte  une  croilte,  il  la  faisait  passer  de  son  tambour 
sur  un  moule  place  sur  la  t6te  du  tour  et,  al’aide  d’une  eponge,  il  operait  ensuite 
le  moulage,  et  le  travail  etait  termine  par  un  calibrage  execute  avec  soin,  a 
I’aide  d’un  outil  calibreur  montant  et  descendant  a  volonte. 

«  On  a  par  ce  precede,  nous  dit  Brongniart,  des  assiettes  toujours  d’egale 
epaisseur  etd’egal  diametre,  ornees  en  dessous  de  ces  filets,  moulures,  etc.,  que 
les  anciens  potiers  grecs  ne  dedaignaient  pas  de  placer  sous  le  pied  des  pieces 
faites  avec  purete,  elegance  et  soin.  » 

M.  Faure  se  borna  d’abord  a  prendre  un  brevet  pour  I’invention  d’un  outil 
dit  mouieur,  qui  fonctionnait  automatiquement  et  avait  pour  function  d’enlever, 
avant  le  calibrage,  la  matiere  qui  avait  pu  etre  inegalement  repartie  dans  le 
moulage  a  la  main.  Plus  tard,  I’outil  mouleur  a  ete  supprime,  son  intervention 
ayant  ete  jugee  inutile,  et  le  travail  s’est  fait  d’apres  la  methode  creee  a  Sevres. 

A  I’origine,  la  machine  a  calibrer  de  M.  Faure  avait  I’inconvenient  de  donner 
des  inegalites  d’epaisseur,  parce  que  c’etait  I’ouvrier  qui  faisait  descendre  a  la 
main  le  calibre.  M.  Huet,  mecanicien,  a  Limoges,  a  eu  I’idee  de  remplacer  la 
main  de  I’ouvrier  par  un  mouvement  automatique.'  Sa  machine  est  appliquee 
avec  avantage  dans  plusieurs  usines. 

Le  service  rendu  par  M.  Faure  a  I’industrie  de  la  porcelaine  consiste  done  a 
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3°  Une  machine  a  calibrer  I’interieur  de  I’assiette  (fig.  127); 

4”  Un  tour  a  faire  les  bords  (fig.  128). 

Cette  enumeration  donne  la  succession  meme  des  diverses  parties  du  travail 
~  qui  demands  seulement  un 

ouvrier  et  un  aide. 

Voici  comment  I’opera- 
tion  est  conduits.  Nous 
commengons  par  le  fagon- 
nage  de  la  croftte. 

Les  balles  de  pate,  ayant 
cte  faites  du  volume  neces- 
saire,  le  plus  regulierement 
possible,  sont  placees  sur 
une  tablette  en  A  a  la 
portee  de  I’aide  qui  place 
successivement  chacune 
d’elles  sur  la  tete  du  tour, 
ou  plutot  sur  un  cerce,  que 
nous  figurons  ci-dessus 
(fig.  123)  et  qui,  sur  notre 
representation  de  la  ma¬ 
chine,  est  designs  par  la 
lettre  F.  Ce  cerce  est  com¬ 
pose  de  deux  cercles  en 
laiton  sur  lesquels  est  eten- 
due  une  toils  ou  une  ba- 
sane.  Cette  derniere  est 
preferable.  La  balls,  places 
sur  le  cerce,  y  est  centres 
par  les  mains  de  I’ouvrier, 
pendant  le  mouvement  de 
rotation  dutour;  puis,  au 
moyen  de  la  pedals  I,  le 
mecanisme  de  la 
came  M  est  em- 
braye.  Cette  came 
tourne  lentement 
et  permetau  sup¬ 
port  a  coulisse 
N  de  descendre 
avec  lui  la  piece 
Fig-  nietallique  L,  qui 

est  places  suivant  le  rayon  du  plateau  F;  elle  appuie  peu  a  peu  sur  la  balls  de 
p^te  g,  qui  s’etale  en  tournant  et  arrive  a  former  une  galette  a  laquclle  on 
donne  le  nom  de  croute ;  I'epaisseur  de  cette  croiite  est  determines 
piece  a  produire.  On  la  regie  au  moyen  de  I’ecrou  0. 


ivant  la 
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Void  maintenant  comment  s’execute  le  centrage.  La  machine  speciale  qui  serf 
A  la  pratique  de  cette  operation  est  figuree  ci-dessus  (fig.  126). 

Le  faconnage  de  la  croi'ite  ^ 

etant  termine,  le  cerce  sur  la-  iflh  ^ 

quelle  cette  crohte  est  etalee 

plateau  P  de  la  machine  a  cen-  ||[|  ^ 

trer  (fig.  126).  Ce  plateau  est 

fixe  a  I’extremite  d’une  tringle  jl 

a  coulisse  equilibrde  par  un  r  111  '  ' 

contrepoids;  I’axe  de  cette  trin-  1]  |||| 

gle  correspond  exactement  avec  ||;  jil  . 

I’axe  du  tour  Z,  sur  lequel  on  — ■  ||j.  ,’||W 

a  place  un  moule  en  platre  U ;  ^  ^ 

F  sur  ce  moule,  et  avec  une  i 

lame  en  hois  on  detache  de  la  t  1 

basane  la  crohte  de  pate  qui  - ■ 

reste  sur  le  moule,  et  I’on  aban-  j  i  li 

donne  le  systeme  F  qui  remonte  y|ffl 

etreprend  sa  premiere  position.  1  I  U® 

En  appuyant  le  pied  sur  la  \ 

pedale  V,  I’ouvrier  embraye  la  \ 

courroiedel’arbreZquiestmis  'HrJPRr 

en  mouvement  de  rotation  et  au 
moyen  d’une  eponge  mouiUee  | 

I’operateurappuie  surla  crobte  1  ^1 

en  commenqant  par  le  centre  |  |||  |||]|||j|  |j  bU  1 1* 

et  en  allant  vers  les  bords,  de  I  1 1  I  ill  B  /  • 


gneusement  Pair  qui  pourrait  |  J 

se  trouver  intercaUe  entre  le  !  1 

moule  et  la  surface  interieure  i 
de  la  crobte.  Cette  pression  de  j 

I’eponge  fait  epouser  a  la  croute 

la  forme  du  moule  et  J  ^ _ ! 

donne  le  creux  de  I’as- _ 1 

siette;  on  recoupe  les  _  i\  ^ 

bords  et  on  porte  le  ■ 

moule  sur  la  tete  du  — ‘ - ? - 

tour  de  la  troisieme _ ^  \  — 

machine.  \  \ 

Le  calibrage  de  I’ex-  "  '  ^  \ 

terieur  de  I’assiette  se  — 

fait  de  la  maniere  sui-  F‘ 

vante  par  la  machine  figurde  ci-dessus  (fig.  127). 
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Commc  on  va  Ic  voir,  le  fonctionnement  dc  cette  machine  est  cxtrfemcment 
simple  :  il  cst,  pour  ainsi  dire,  cntierement  automatique. 

L’ouvrier  place  sur  la  tete  de  la  machine  A  le  moule  M,  sur  lequel  se  trouve  la 
croftte  diija  moulee.  Le  mecanisme  se  met  imniediatement  en  mouvement;  le 
calibre  C  se  met  en  contact  avec  la  piece,  et  quelques  secondes  apres  celle-ci  est 
obtenueparfaitement  calibree,  avec  des  epaisseurs  et  un  pied  aussi  minces  qu’on 
le  desire. 

Pendant  son  travail,  la  machine  n’exige  pas  la  presence  de  I’ouvrler  qui 
emploie  son  temps  a  preparer  une  nouvelle  piece  a  calibrer. 

La  suppression  de  I’eau  assure  un  retrait  moins  grand,  un  demoulage  plus 
facile  et,  par  consequent,  une  usure  moindre  des  monies,  d’ou  il  resulte  une 
serieuse  economie  pour  le  fabricant.  A  la  cuisson,  les  resultats  sont  aussi  par- 
faits  que  possible. 

Quand  on  desire  une  assiette  plus  ou  moins  epaisse,  on  fait  mouvoir  tout 
simplement  I’ecrou  superieur  D. 

Les  calibres  s’enlevent  et  se  changent  avec  la  plus  grande  facilite;  etant  en 
deux  parties,  ils  offrent  la  ressource  de  perraetlre  la  retouche  de  la  partieusee; 
ils  presentent  en  cela  un  serieux  avantage  sur  le  simple  calibre  droit. 

Le  travail  de  cette  machine  n’est  pas  restraint  a  I’assiette  :  pour  faire  la  sou- 
coupe  ou  le  plat,  il  suflit  de  changer  la  poulie  de  commande  et  de  donner  ainsi 
la  Vitesse  qui  convient  aux  dimensions  de  la  piece.  Le  mecanisme  general  ne 
change  dans  aucun  cas. 

Cette  machine  pcrmet  egalement  de  calibrer  toutes  les  pieces,  avec  ou  sans 
pied,  qui  peuvent  se  faire  sur  un  moule  en  bosse.  Exemples  :  Compotier,  bol, 
plat  crcux,  etc.,  et  generalement  tout  le  creux  ouvert. 

Quand  les  pieces  n’ont  pas  de  pied,  on  emploie  deux  calibres  tres  faciles  a 
mettre  en  place  :  I’un  agit  suivant  le  rayon;  I’autre  incline  par  rapport  a  ce 
rayon.  Cette  disposition  permet  de  calibrer  les  pieces  sans  eau;  I’excedant  de 
p4te  est  tout  naturellement  projete  a  I’exterieur. 

Il  nousreste  a  parler  de  la  derniere  facon  que  reqoit  I’assiette  sur  la  machine 
a  laquelle  on  donne  le  nom  de  tour  a  bords,  que  le  lecteur  trouvera  ci-contre 
(fig.  128). 

Dans  le  systeme  de  faqonnage  que  nous  exposons,  le  tournassage  est  reduit  a 
une  operation  simple  et  rapide  qui  consiste  a  amincir  un  peu  le  bord  et  a  Far- 
rondir ;  on  I’execute  sur  le  tour  a  bord  qui  se  compose  simplement  d’un  arbre 
vertical  portant  une  tete  en  pl4tre  sur  laquelle  on  place,  bien  au  centre,  Fas- 
siette  a  tournasser. 

Avec  cet  ensemble  de  machines,  I’ouvrier  et  son  aide  pent  produire  jusqu’a 
1,000  assiettes  dans  une  journee  de  11  heures  (mais  la  production  habituelle 
n’est  guere  que  de  600  pour  le  memelaps  de  temps),  toutes  parfaitementregulieres 
et  identiquement  semblables.  Les  rebuts  et  les  inferieurs  sont  done  bien  moins 
nombreux  avec  le  faqonnage  a  la  machide.  Il  y  a  dans  ce  fait  une  economie  qui  est 
peut-etre  plus  considerable  encore  que  celle  qui  est  realisde  sur  la  main-d’ceuvre. 

Dans  le  faqonnage  mecanique  des  assiettes,  I’ouvrier  peut  faire  a  lui  seul  les 
trois  operations  que  nous  venons  de  decrire.  Mais,  dans  la  pratique  ordinaire,  on 
lui  adjoint  generalement  un  aide  auquel  il  fait  faire  la  croOte. 
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Si  Ton  a  bien  suivi  nos  explications,  on  a  compris  que  I’emploi  du  calibre,  qui 
vient  redresser  les  defauts  de  moulage,  rend  bien  moins  difficile  le  role  de 


I’ouvrier;  cependant  il  faut  que  I’ouvrier  soit  reellement  mouleur  pour  arriver 
a  remplir  convenablement  son  office  dans  la  pratique  du  faconnage  des  assiettes 
a  la  machine;  il  y  a  des  tours  de  main  qu’il  serait  peut-6tre  difficile  de  faire 
comprendre  a  nos  lecteurs  et  que  la  pratique  seule  peut  donner. 

Autrefois,  avcc  les  anciens  precedes,  un  bon  mouleur  etait  tres  recherche  par 
les  chefs  de  fabrique;  I’emploi  des  machines  a  rendu  le  travail  du  moulage 
incomparablement  plus  facile,  neanmoins  il  y  a  encore  de  tres  grandes  diffi- 
cultes  et,  comme  nous  le  disons  plus  haul,  il  faut  que  I’ouvrier  connaisse  bien 
son  metier. 
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Nous  aEons  maintenant  nous  occuper  du  faQonnage  des  plats  ovales. 

Le  probleme  do  la  confection  mecanique  des  assiettes  est  completenient  rea¬ 
lise;  les  produits  nouveaux  valent  mieux  que  ceux  que  donnaient  les  anciens 
precedes  de  faqonnage,  ils  sent  plus  reguliers  et  moins  susceptibles  de  sortir  du 
four  en  inferiours  ou  en  rebut,  il  y  a  done  double  progres,  puisque  Ton  obtient 
un  produit  preferable  au  produit  ancien  et  a 
ineilleur  marche. 

Quant  aux  plats  obtenus  mecaniquement,  il 
faut  bien  avouer  que  les  resultats  sent  moins 
heureux. 

Bien  que  I’appareil  qui  sort  au  faconnage  me¬ 
canique  des  plats  soit  tres  ingenieusement  com¬ 
bine,  bien  que  les  rdsultats  qu’il  donno  soient  le 
plus  souvent  tres  acceptables  et  quelquefois  excel- 
lents,  il  faut  convenir  qu’il  donne  parfois  des 
pieces  defectueuses  et  qui  supportent  mal  I’e- 
preuve  du  four;  le  probleme  d’ailleurs  tres  diffi¬ 
cile  et  tres  complique  qui 
se  posait  n’est  pas  abso- 
lument  resolu,  il  y  a  en¬ 
core  bien  des  progres  a 
faire,  mais  le  plus  fort 
est  fait  puisque  le  prin- 
cipe  est  trouve. 

D’ailleurs,  s’il  est  vi’ai 
que  le  faqonnage  du  plat 
ovale  a  I’aide  de  I’outil- 
lage  mecanique  ne  donne 
pas  encore  des  produits 
absolment  irreprocha- 
bles,  s’il  est  vrai  qu’a  la 
cuisson  les  plats  ovales 
executes  mecaniquement 
subissent  frequemment 
des  deformations  tres 
prejudiciables  aux  inte- 
rets  du  fabricant,  il  ne 
faut  pas  oublier  que  le 
moulage  au  nioyen  du- 
quel  on  oblenait  1  ancien 
plat  ovale  etait  loin  de 
Fig- 129.  donner  des  resultats  par- 

faits;  la  fabrication  des  plats  ovales  a  toujours  passee  pour  tres  difficile,  et  il  ne 
faut  pas  s’etonner  si  I’inventeur  des  precedes  mecaniques  au  moyen  desquels 
on  commence  a  les  fabriquer  aujourd’hui  n’a  pas  reussi  du  premier  coup  a  creer 
un  instrument  parfait. 
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Nous  aliens  d’abord  exposer  le  faconnage  mecanique  des  plats  ovales-  regu- 
liers. 

Nous  designons  par  les  mots  plats  ovales  reguliers,  les  plats  dont  I’aile  pre¬ 
sente,  sur  le  pourtour  du  plat,  la  meme  inclinaison  et  un  profit  constant. 

La  confection  de  la  croute  se  fait  a  I’aide  d’une  machine  semblable  a  celle 
que  nous  avons  decrite  lorsque  nous  traitions  du  faqonnage  des  assiettes.  L’ap- 
pareil  centreur  fait  partie  de  la  machine  meme  dont  nous  donnons  ci-dessus  la 
figure  (voir  la  fig.  129). 

La  forme  ovale  du  plat  est  determinee  par  le  glissement  des  deux  taquets  A 
et  A'  sur  une  couronne  cylindrique  D  excentree!  par  rapport  a  I’arbre  B 
(fig.  130).  Cette  excentricite  peut  etre  augmentee 
ou  diminuee  par  le  moyen  du  volant  X  (fig.  129). 

Les  taquets  AA'  sent  fixes  sur  la  partie  mobile  B 
d’un  chariot  et  lui  impriment  un  mouvement  de 
translation  qui,  combine  avec  le  mouvement  de 
rotation  que  lui  transmet  I’arbre  D,  donne  une 
courbe  fermee  qui  se  rapproche  de  Tellipse. 

Rappelons  incidemment  que  bien  longtemps 
avant  que  Ton  songeat  a  fabriquer  mecanique- 
ment  les  assiettes  et  les  plats,  le  probleme  du 
•faQonnage  sur  le  tour  des  plats  ovales  avait  ete  resolu  par  un  fabricant  de  Li¬ 
moges. 

Lorsque  Ton  veut  appliquer  la  croute  sur  le  moule  en  platre,  il  faut  avoir  le 
soin  de  ramener  le  grand  axe  du  plat  dans  une  position  fixe  determinee  par  la 
penetration  de  la  saillie  E  du  levier  P  dans  une  encoche  pratiquee  dans  le 
levier  N.  L’ouvrier  descend  alors  le  plateau  M  portant  le  cerce  et  la  profile 
que  I’on  detache,  on  declanche  alors  le  levier  P  et  on  embraye  la  courroie  par 
une  pression  exercee  sur  la  pedale  S;  on  moule  en  tenant  I’eponge  a  peu  pres 
sur  la  ligne  que  doivent  occuper  les  calibres  f  que  Ton  approche  apres  le  mou- 
lage  en  faisant  pivoter  leur  support  sur  son  axe  H,  puis  on  les  fait  descendre 
au  moyen  du  petit  volant  J  jusqu’au  point  d’arret  limite  par  un  taquet  Y. 

La  production  est  d’environ  cent  plats  par  jour  et  les  resultats  a  la  cuisson 
sent  satisfaisants. 

Etudions  maintenant  les  machines  a  faconner  les  plats  ovales  irreguliers. 
Nous  donnons  la  representation  de  cette  machine  dans  la  figure  131. 

La  fabrication  des  plats  ovales  a  ailes  irregulieres  s’opere  a  I’aide  d’une  crofite 
de  pfite  qu’on  imprime  sur  un  moule  ovale,  puis  par  I’addition  d’un  colombin 
destine  a  former  le  pied.  L’ancien  faconnage  manuel,  outre  qu’il  etait  lent  et  ne 
donnait  que  peu  de  produits  par  I’emploi  d’une  main-d’oeuvre  considerable, 
offrait  en  outre  des  inconvenients  de  toutes  sortes.  C’est  pour  remedier  a  cet 
etat  de  choses,  qui  rend  ait  la  fabrication  des  plats  ovales  tres  difficiles,  que  Ton  a 
ete  amend  a  demander  leur  faconnage  a  I’outil-machine. 

La  croute,  executee  dans  les  dimensions  necessaires  par  une  machine  spe¬ 
cials,  est  centree  sur  le  moule  a  au  moyen  d’un  plateau  m  que  Ton  abaisse 
verticalement.  Avec  une  eponge  humide  on  opere  le  moulage  en  la  plagant  a 
I’endroit  ofi  sont  les  calibres. 


Fig.  130. 


ENCYCLOP. 
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•  Les  calibres  sent  ramcncs  en  agissant  sur  un  volant  V.  L'epaisseur  du  plat 
est  donnee  par  un  butoir  Y. 

La  couronne  elliptique  C,  dont  le  profit  correspond  aux  inclinaisons  des 
ailes  du  plat,  fait  mouvoir  le  galet  g  et  par  suite  le  chariot  h  dispose  pour 
rapprocher  ou  ecarter  le  calibre  de  I’aile. 

Les  deux  calibres,  par  I’intermediaire  des  leviers  etant  indepen¬ 

dents  I’un  de  I’autre  dans  leurs  mouvements  respectifs,  la  masse  de  pdte  sera 
calibree  suivant  des  profits  determines  par  ceux  de  la  piece  0,  lesquels  sent  Stu¬ 
dies  suivant  les  exigences  d’une  bonne  reussite  a  la  cuisson. 

Des  deux  calibres,  I’un  se  meut  liorizontalement  et  fait  le  fond  du  plat  et  un 
c6te  du  pied,  I’autre  agit  suivant  une  articulation  lui  permettant  de  s’incliner 
graduellement  pour  faire  I’aile. 

A  Faide  de  la  machine  que  nous  venons  de  decrire,  un  ouvrier  et  son  aide 
produisent  une  moyenne  de  cent  cinquante  plats  ovales  par  jour. 


Si  le  lecteur  a  suivi  attenlivement  nos  developpements,  il  a  vu  que  pour 
arriver  a  appliquer  au  faqonnage  des  pieces  de  porcelaine  un  outillage  meca- 
nique  specialement  cree  dans  ce  but,  il  a  fallu  faire  une  sorte  de  revolution 
dans  les  precedes  employes.  Si  nous  prenons,  par  exemple,  la  confection  de 
Fassiette,  nous  verrons  que  dans  Fancien  systeme  de  faqonnage  a  la  main  le 
moulage  n’avait  qu’un  role  tres  restreint  et  pouvait  meme  ne  pas  intervenir;  le 
moulage  ne  donnait  que  la  forme  interieure,  la  forme  generate  etait  donnde  par 
le  tournage  et  les  profits  exterieurs  se  trouvaient  definitivement  determines 
apres  Foperation  du  tournassage.  Dans  la  fabrication  mecanique,  au  contraire, 
Foperation  du  tournage  n’existe  plus  et  le  tournassage  se  reduit,  ainsi  que 
nous  Favons  vu,  A  terminer  le  bord  de  Fassiette  en  Farrondissant  et  Famincis- 
sant.  G’est  le  moulage  qui,  d’operation  accessoire,  devienl  Foperation  princi- 
pale;  Fassiette  obtenue  au  moyen  des  outils  mecaniques  n’est  plus  une  assiette 
tournee,  puis  tournassee.  C’est  une  assiette  moulee. 

On  a  deja  saisi  quels  etaient  les  motifs  qui  ont  fait  apporter  ces  changements 
radicaux  dans  les  precedes  de  faqonnage;  Finventeur  de  Foutillege  mecanique  a 
tout  de  suite  compris  que  la  grande  difficulte  dans  Fexecution  de  Fassiette  etait 
le  moulage  de  la  housse.  Les  machines  auraient-elles  pu  exccuter  la  housse? 
Aujourd’hui  la  question  n’a  plus  d’interet,  puisque,  grdce  a  une  pensee  ihge- 
nieuse,  la  housse  a  etc  en  quelque  sorte  remplacee  par  la  crohte,  du  mSme  coup 
le  tournassage  a  ete  supprime,  ce  tournassage  qu’il  eht  ete  Si  difficile  pour  ne 
pas  dire  impossible  d’executer  mecaniqueraenL 

Nous  rappelons  que  nous  avons  dit  plus  haut  quelle  part  revient  a  la  manu¬ 
facture  de  Sevres  dans  la  pensee  creatrice  du  nouvel  outillage. 

Ill 

La  disposition  des  ateliers  oh  s’opercnl  le  fagonnage  n’est  pas  indifferenle, 
Aussi  pensons-nous  qu’il  est  ulile  de  dohner,  ici,  quelques'  details  a  cb  sujet. 
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Les  ateliers  de  fa^onnage  sent  generalement  disposes  de  maniere  a  Stre  eclaires 
par  leurs  deux  faces  longitudinales;  la  lumiere  doit  Otre  aussi  abondante  que 
possible.  II  est  necessaire  de  placerles  apparcils  a  faconner,  tels  qu'eles  diffcrents 
tours,  etc.,  en  face  des  fenOtres. 

Lorsque  I'atelier  possede  des  machines  mues  par  un  moteur  a  vapeur,  les 
arbres  de  commandes  sent  places  longitudinalement  a  une  hauteur  de  0",6o  au- 
dessus  du  plancher. 

Aupres  de  I’ouvrier,  et  bien  a  sa  portde,  on  place  des  supports  pour  recevoir 
des  planches  sur  lesquelles  il  depose  les  pieces  en  cours  d’execution. 

Le  milieu  de  I’atelier  est  occupe  par  des  sechoirs,  constitues  par  des  montants 
et  des  traverses  supportant  de  longues  planches  sur  lesquelles  on  place  les 
pieces  terminees  afin  de  les  faire  secher  lentement  avant  de  les  envoyer  au 
globe.  Ces  rayonnages  sent  simples  ou  doubles,  suivant  les  besoins  de  la  fabri¬ 
cation.  On  reproche  aux  dispositions  doubles  de  provoquer  le  bris  de  beau- 
coup  de  pieces  au  moment  de  la  mise  en  rayon  par  le  choc  des  planches- 
supports. 

Le  plan  quo  nous  donnons  ci-dessous  (fig.  132)  montre  la  disposition  generate 


d’un  atelier  de  faqonnage  a  outillage  mixte,  ce  qui  est  le  cas  du  plus  grand 
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norabre  des  ateliers  des  principaux  centres  de  production  de  la  porcelaine.  La 
figure  133  represcnte  la  coupe  du  meme  atelier. 


A  table  zinguee  pour  le  battage  A  bras  des  pdtes. 

B  machine  A  battre  la  pile. 

CC  rayons  du  travail  fafonne. 

D  calorlfbre. 

EFG  serie  de  machines  k  faire  les  assiettes  (E  machine  k  croiite,  F  machine  h  cintrer,  G  machine  k 
calibrer. 

E'F'G'  machine  h  soucoupes. 

H  tour  ii  faire  les  bords. 

JK  machine  k  faire  la  grande  platerie  ronde  et  ovale. 

LL'  rayonnages  pour  deposer  le  travail  en  cours  d’execution. 

MM  marchepieds  a  roues. 

N  tours  francais. 

0  tours  anglais. 

Les  produits  fagonnes  disposes  sur  les  rayons  apres  I’ebauchage  doivent  secher 
lentement,  mais  en  hiver 
il  est  necessaire  de  chauf¬ 
fer  assez  fortement  les  ate¬ 
liers  au  moyen  de  calori- 
feres,  dont  il  est  inutile  de 
faire  ici  la  description; 
mais,  cependant,  nous 
croyons  devoir  donner 
quelques  notes  sur  I’ap- 
pareil  dont  on  voit  le  des- 
sin  (fig.  134),  qui  utilise 
la  vapeur  d’eau  d’echappe- 
ment  de  la  machine  pour 
ventiler  a  I'air  chaud  les 
ateliers  de  faqonnage.  On 

a  donne  a  cet  appareil  le  Fig.  134. 

nom  d’aero-condenseur.  Void  comment  il  fonctionne. 
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La  vapeur,  au  sortir  de  la  machine,  motrice  se  repand  a  la  partie  superieure 
d’un  faisceau  de  tubes  metalliques  de  petit  diametre,  un  ventilateur  a  helice 
determine  un  puissant  courant  d’air  qui  frappe  les  tubes  et  condense  la  vapeur 
qu’ils  contiennent.  En  meme  temps  I’air  s’echauffe  par  son  contact  avec  les 
tubes,  puis  il  est  conduit  dans  le  sechoir  ou  les  ateliers  qu’il  doit  chauffer. 

L’eau  produite  par  la  condensation  se  rassemble  au  bas  du  faisceau  tubulaire 
d’ou  elle  est  extraite  par  une  pompe  a  air. 

11  est  necessaire  de  reserver  au  plafond  des  ateliers  des  benches  de  ventilation 
pour  que  I’air  charge  de  vapeur  d’eau  puisse  s’echapper.  Sans  cette  precaution 
les  vapeurs  se  condenseraient  et  ralentiraient  leur  dessiccation. 


LIVRE  SIXIEME 


LA  MISE  EN  COUVERTE 


CHAPITRE  UNIQUE 

l’:emaillage 


I.  —  Le  d^gourdissage  au  globe;  ddgourdissage  b  diff^rents  degree.  —  D4gourdi  blanc;  ddgourdi 
rose.  —  La  gla?ure ;  condition  qu’elle  doit  rempiir.  —  Imperfections  qui  peuvent  rSsulter  du 
d4faut  de  Tune  on  de  plusieurs  de  ces  conditions.  —  La  mise  en  couverte.  —  Preparation  de 
la  couverte  par  I’ouvrier  emailleur.  —  Lo  barbotcur.  —  Le  p6se-email ;  son  eraploi ;  la  confection 
du  baquet  d’emaillage. 

II.  —  Nettoyage  des  pifeces ;  I’espassage,  comment  il  se  pratique ;  I’espassin ;  la  machine  b  espas- 
ser;  le  lavage  au  vinaigre  et  b  I’acide  fluorhydrique ;  inconvenients  d’uu  mauvais  espassage;  le 
grippage;  le  graissage.  —  Les  reserves. 


I 


Lorsque  ces  pieces  de  porcelaine  ont  ete  faconnees  a  I’aide  de  differents  pre¬ 
cedes  dans  les  details  desquels  nous  sommes  entre,  elles  sent  soumises,  sur  des 
rayons  places  a  I’interieur  des  ateliers,  a  une  dessiccation  lente,  puis  lorsque  cette 
dessiccatiou  est  effectuee,  ce  qui  a  lieu  au  bout  d’un  laps  de  temps  qui  varie  de 
deux  a  quatre  jours,  on  fait  subir  a  ces  pieces  une  premiere  cuisson,  ou  plutdt 
un  commencement  de  cuisson  auquel  on  a  donne  le  nom  de  digourdi. 

La  porcelaine  regoit  le  degourdi  dans  le  laboratoire  superieur  du  four  que 
Ton  nomme  comme  on  sait,  le  globe.  Lorsque  nous  traiterons  de  la  cuisson, 
nous  etudierons  le  four  dans  tous  ses  details,  et  par  consequent  nous  ferons 
plus  ample  connaissance  avec  le  globe;  mais,  comme  pour  suivre  dans  leur 
ordre  les  diverses  operations,  dont  I’ensemble  constitue  I’art  de  fabriquer  la  por¬ 
celaine,  il  nous  faut  traiter  maintenant  de  I’emaillage,  et  comme  pour  subir 
cette  operation  la  piece  doit  avoir  ete  degourdie  au  prealable,  il  nous  faut  bien 
parler  du  degourdissage,  nous  allons  done  nous  occuper  seulement  de  la  piece 
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d^gourdie;  nous  dirons  quels  resultats  I’operation  du  degourdissage  a  dd  don- 
ner,  a  quel  degre  on  doit  le  pousser,  en  un  mot  nous  n’envisagerons  que  les 
resultats  reservant  I’etude  des  precedes  pour  une  autre  place, 

Le  degourdissage  n’etant  qu’un  commencement  de  cuisson,  on  comprend  qu’il 
pent  etre  pousse  plus  ou  moins  loin ;  mais  pour  que  les  pieces  soient  dans  de 
bonnes  conditions  pour  recevoir  la  couverte,  'il  y  a,  dans  le  degourdissage,  un 
point  qu’il  faut  atteindre,  mais  qui  ne  doit  pas  6tre  depasse. 

Laporcelaine,  apres  avoir  ete  degourdie,  a  pris  une  teinte  rose  plus  ou  moins 
intense;  c’est  I’intensite  de  cette  teinte  qui  sert  aux  praticiens  a  distinguer  les 
deux  degres  extremes  du  degourdi ;  ils  appellent  degourdi  rose  le  degourdi 
tendre,  c’est-a-dire  celui  qui  n’a  pas  ete  pousse  assez  loin,  la  porcelains  est  alors 
trop  poreuse  et  absorbe  trop  rapidement  I’eau  que  contient  I’email,  le  degourdi 
Wane  est,  au  contraire,  celui  qui  a  ete  pousse  trop  loin,  la  piece  se  refuse  a 
absorber  I’eau  de  I’email.  Dans  ,les  deux  cas,  I’operation  de  I’emaillage  se  fait 
mal,  difficilement  et  sans  regularite. 

On  reconnait  que  le  degre  de  degourdissage  a  ete  atteint,  sans  etre  depasse, 
lorsque  la  porcelains  happe  a  la  langue. 


La  glagure  de  la  porcelains  dure,  qui,  comme  on  sait,  est  appelee  assez  abusi- 
vement  email  par  les  porcelainiers,  doit  remplir  certaines  conditions  pour  pou- 
voir  etre  employee  avec  succes;  il  faut  que  la  glaqure  puisse  s’etendre  surles 
pieces,  de  faqon  a  ce  qu’aucune  partie  ne  rests  sans  en  avoir  recu;  il  est 
necessaire,  pour  cela,  qu’il  exists  une  certaine  affinite  entre  la  couverte  et 
1’ excipient  qui  doit  le  recevoir;  si  cette  affinite  n’existait  pas,  la  couverte  se 
reunirait  en  gouttes  et  produirait  des  defauts,  tels  que  retirement,  bouil- 
lonures,  etc.  Nous  donnerons  plus  loin  des  details  circonstancies  surles  defauls 
que  peuvent  presenter  les  glaqures,  et  nous  dirons  ce  que  les  ceramistes  savent 
sur  les  causes  de  ces  defauls  et  sur  la  maniere  de  les  eviter. 

Il  ne  faut  pas  cependant  que  cette  affinite  soit  poussee  trop  loin,  car  s’il  en 
elait  ainsi,  la  glaqure  penetrerait  dans  la  pate  et  disparaitrait  presque  de  la 
surface  de  la  piece;  on  dit  alors,  en  terms  d’ atelier,  que  I’einail  est  desseche  ou 
ressuye. 

Il  faut,  d’autre  part,  que  le  degre  de  fusibilite  de  la  couverte  soit  en  rapport 
avec  celui  de  la  pate ;  si  elle  est  trop  dure,  elle  ne  s'etend  pas,  demeure  terne  ou 
se  couvre  de  pelits  trous :  ce  defaut  a  requ  le  nom  de  coque  d’oeuf  ou  coquage, 
et  peut  6tre  aussi  produit  par  une  chaleur  trop  faible. 

Si,  au  contraire,  la  couverte  est  tendre  ou,  si  on  prefers,  trop  fusible,  elle  se 
fond  avant  la  cuisson  de  la  pdte,  coule  sur  la  piece,  c’est-a-dire  abandonne 
la  partie  superieure  pour  s’accumuler  a  la  partie  inferieure ;  dans  ce  cas,  elle 
peut  aussi  penetrer  dans  le  corps  de  la  pdte,  laissant  sa  surface  sans  glaqure  et 
rude  au  toucher.  La  violence  exageree  du  feu  peut  aussi  amener  ce  resultat 
facheux;  les  praticiens  disent  alors  que  la  couverte  a  ete  sucee. 

Il  est  aussi  necessaire  que  la  glaqure  soit  en  rapport  de  dilatation  et  de  con¬ 
traction  ;  s’il  en  est  autrement,  elle  ne  peut  ceder  aux  mouvements  de  dilatation 
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de  la  pate,  et  se  fendille  dans  tons  les  sens,  ce  defaut  est  designe  sous  le  nom 
de  tressaillage.  Au  point  de  vue  de  I’economie  domestique,  le  tressaillage  pre¬ 
sente  les  plus  graves  inconvenients,  car  les  fissures  qui  couvrent  alors  les  pieces 
laissent  bientdt,  quelque  soit  leur  finesse,  les  corps  gras,  les  acides,  les  matieres 
liquides  penetrer  dans  la  pate,  ou  ils  s’alterent  et  lui  donnent  une  mauvaise 
odeur.  Ce  defaut  est  d’ailleurs  extrSmement  rare  dans  les  porcelaines. 

II  faut  noter  que  les  grandes  tressaillures  degenerent  souvent  en  fentes  qui  se 
continuent  dans  la  pate  meme  de  la  piece,  qui  se  brise  alors  au  plus  faible  choc 
ou  au  plus  leger  changement  de  temperature. 

II  est  a  peine  necessaire  de  rappeler  I’excellent  parti  decoratif  que  les  Chinois 
ont  tire  de  la  tressaillure,  qu’ils  savent  produire  a  volonte  avec  une  grande  regu- 
larite ;  les  craqueles  chinois  ont  d’ailleurs  ete  imites  avec  succes  par  certaines 
manufactures. 

La  composition  de  ia  couverte  doit  done  6tre  Fobjet  des  plus  grands  soins. 
Nous  nous  sommes  occupes,  dans  un  autre  chapitre,  de  cette  composition  avec 
assez  de  details  pour  que  nous  n’ayons  pas  a  revenir  sur  cette  question. 


II  ne  serait  pas  absolument  impossible  d’operer  la  raise  en  email  sur  des 
pieces  crues,  ainsi  que  cela  a,  parait-il,  couramment  lieu  en  Chine;  mais  cette 
operation  serait  extremement  difficile,  ou  plutot  presque  toujours  impossible 
avec  nos  pates  qui,  lorsqu’elles  sent  seulement  sechees,  ne  presentent  proba- 
blement  pas  la  mfeme  tenacite  que  celles  employees  par  les  fabricants  chinois. 
Dans  la  plupart  des  cas,  les  pieces,  quelques  sechees  qu’elles  soient,  ne  pourraient 
6tre  plongees  dans  la  couverte  liquide  sans  qu’elles  se  detrempent  et  se  desa- 
gregent.  C’est  pour  obvier  a  ce  grave  inconvenient  que  Ton  fait  subir  a  la  por- 
celaine  une  legere  cuisson,  qui  n’a  d'autre  but  que  de  donner  aux  pieces  la 
consistance  necessaire  pour  qu’elles  puissent  subir  sans  accident  Toperation  de 
raise  en  couverte. 

Apres  avoir  ete  degourdie  la  porcelaine  est  tres  poreuse,  et  par  suite  tres  apte 
a  recevoir  la  couverte.  Dans  Toperation  de  Femaillage  la  pate  degourdie  se  com- 
porte  a  peu  pres  comme  le  platre  des  moules  pendant  le  coulage,  e’est-a-dire 
qu’elle  absorbe  rapidement  une  certaine  quantite  d’eau,  la  couverte  perdant 
alors  sa  fluidite  se  fixe  sur  la  piece  qui  se  couvre  ainsi  du  depdt  des  molecules 
vitrifiables  en  suspension  dans  I’eau. 

Nous  n’avons  pas  a  nous  occuper  ici  de  la  composition  de  la  couverte;  ayant 
deja  traite  cette  question  dans  un  autre  chapitre,  nous  supposons  done  la  cou¬ 
verte  composee.  Dans  la  plupart  des  fabriques,  les  matieres  constituent  les 
couvertes  arrivent  a  I’etat  sec,  contenues  dans  des  sacs  et  suffisamment  broyees, 
et  intimement  unies.  L’ouvrier  emailleur  compose  son  baquet  avec  les  matieres 
qu’il  reqoit  toutes  melangees,  comme  nous  Tavons  dit,  et  auxquelles  il  ajoute  la 
quantite  d’eau  necessaire.  Nous  allons  entrer  dans  quelques  developpements  au 
sujet  de  cette  operation  extremement  importante  comme  toutes  celles  qui  se 
rattacbent  a  Temail  et  a  Temaillage. 
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L’emailleur  a  a  sa  disposition  deux  baquets  se  touchant  I’un  I’autre  —  Je 
diametre  de  chacun  varie  entre  1  metre  et  1”,50.  II  est  tres  important  que  ces 
deux  baquets  soient  tenus  dans  le  plus  grand  etat  de  proprete. 

L’emailleur  melange,  dans  Tune  de  ses  cuves,  I’eau  a  I’email;  il  faut  que 
ce  melange  soit  fait  avec  beaucoup  de  soin,  il  importe  surtout  qu’aucune  partie 
de  matiere  solide  ne  reste  en  grumeaux.  Pour  atteindre  ce  resultat,  I’ouvrier 
muni  d’une  pelle  en  bois,  brasse  son  melange  autant  de  temps  qu’il  est  neces- 
saire.  Dans  la  fabrique  Pouyat,  a  Limoges,  on  emploie  a  cette  operation  un 
barboteur  compose  d’un  cylindre  arme  de  quatre  pelles  en  bois.  On  comprend 
comment  agit  le  barboteur  lorsqu’il  est  mis  en  mouvement. 

Lorsque  le  melange  est  devenu  bien  intime,  I’ouvrier  transvase  son  email  du 
premier  cuvier,  ou  le  melange  a  ete  opere,  dans  le  second  baquet,  ou  doit  se 
faire  la  mise  en  couverte,  il  passe  I’email  au  travers  d’un  tamis  en  fil  de  laiton 
au  degre  de  160.  Le  tissu  melallique  est  assez  fin  pour  arrOter  tout  corps  etran- 
ger  soit  vegetal  soit  mineral. 

L’ouvrier  est  muni  d’un  petit  outil,  qui  se  nomme  le  pese-email  ou  aerometre,  et 
que  nous  figurons  ci-dessous  (fig.  135);  c’est,  comme  on  le  voit,  un  tube  en  verre 


Fig.  13S. 


gradue  de  5  a  56,  ce  tubeesttermindpardeux  ampoules  B  et  B'  d’un  vo¬ 
lume  inegal,  la  plus  petite  de  ces  ampoules  B'  est  remplie  de  fine  gre- 
naille  de  plomb;  le  col  G  est  soigneusement  bouche  al’aide  d’un  petit 
tampon  d’ouate.  Le  peso-email  etant  plonge  dans  le  liquide  s’y  enfon- 
cera  d’autant  plus  qu’il  presentera  moins  de  densite. 

L’emploi  du  pese-email  est  assez  recent,  et  on  trouve  encore  dans 
les  fabriques  de  vieux  emailleurs  qui  ne  s’en  servent  pas,  et  qui  arri- 
vent  a  bien  connaitre  le  degre  de  densite  de  I’email  en  suivant  I’an- 
cienne  methode  :  il  leur  sufflt  de  plonger  verticalement  une  main 
dans  le  baquet,  ils  I’en  retirent  vivement  et  la  placent  devant  leur  ceil 
dans  une  position  horizontale,  la  manierc  dont  se  comporte  alors 
I’email  suflfit  a  renseigner  I’ouvrier. 

Les  personnes  etrangeres  a  I’industric  de  la  porcelains  s’etonnent 
de  voir  un  emailleur  experimente  reconnaitre  si  son  baquet  est  au 
degre  demandc  en  y  trempant  simplement  la  main,  mais  un  peu  de 
reflexion  fait  bien  vite  comprendre  la  raison  de  cette  pratique;  en 
effet,  la  chaleur  de  la  main  fait  evaporer  I’eau  contenue  dans  I’email, 


et  il  se  produit  une  operation  absolument  analogue  a  I’emaillage  d’une  assiette 


ou  de  telle  autre  piece  de  porcelaine.  Il  n’est  done  pas  difficile  de  comprendre 


que  la  petite  experience  qu’il  fait  donne  a  I’ouvrier  une  notion  exacts  de  I’etat 


de  son  baquet. 

Les  assiettes,  plats,  etc.,  et  en  general  toutes  les  pieces  qui  demandent  une 
couverte  relativement  un  peu  epaisse,  s’emaillent  de  44  a  46  degree.  Pour  les 
tasses  et  en  general  toutes  les  pieces  qui  exigent  une  couverte  d’une  faible  den¬ 


site,  le  pese-email  ne  doit  qu’indiquer  de  40  a  42  degree. 

Trois  causes  determinent  I’epaisseur  de  la  couverte,  d’abord  le  degre  du 
baquet,  e’est-a-dire,  comme  nous  I’avons  deja  explique,les  proportions  relatives 
d’eau  et  de  matiere  solide,  puis  le  temps  que  la  piece  reste  dans  la  cuve,  enfln 
la  facon  dont  la  piece  a  ete  degourdie;  si  le  degourdi  a  eu  lieu  a  une  tempera- 
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ture  relativcment  elevee  (biscuit  blanc),  la  piece  etant  moins  poreuse  doit  rester 
plus  longtemps  dans  le  baquet. 

Ces  ;notions  etant  bien  comprises  nous  font  pressentir  toute  latheorie  de  la 
raise  en  couverte;  I’habilete  de  I’emailleur  consiste  a  ne  pas  kisser  sejourner 
dans  la  couverte  une  partie  de  la  piece  plus  longtemps  que  I’autre  partie,  le 
mouvement  par  lequel  il  fait  traverser  la  cuve  a  I’objet  qu’il  emaille  doit  done 
6tre  parfaitement  regulier,  il  doit  surtout  surveiller  I’entree  et  la  sortie,  car  si 
Tune  des  deux  etait  plus  precipitee  que  I’autre,  un  des  c6tes  de  la  piece  recevrail 
plus  d’ email.  La  rapidite,  plus  ou  moins  grande  avec  laquelle  la  piece  traverse 
le  baquet,  doit  6tre  en  rapport  avec  la  force  de  I’enaail  et  I’cpaisseur  de  couverte 
que  Ton  veut  obtenir.. 

Avant  de  proceder  a  la  raise  en  couverte,  les  pieces  doivent  etre  parfaitement 
brossees,  afin  d’en  bien  enlever  la  poussiere  et  les  autres  matieres  qui  pour- 
raient  y  adherer.  C’est  la  une  operation  a  laquelle  on  donne  le  nom  d’espassage, 
Avant  d’etre  remises  a  I’emailleur,  les  pieces  qui  so  trouvent  souvent  dans  un 
assez  grand  etat  de  malproprete  sent  remises  a  I’ouvrier  ou  a  I’ouvriere  espas- 
seur  charge  de  leur  enlever  jusqu’au  moindre  grain  de  poussiere. 

L’operation  de  I’espassage  est  tres  importante,  car  c’est  grace  a  eUo  que  Ton 
parvient  a  empecher  de  se  produire  de  graves  defauts,  par  exomplc  le  grippage. 
Il  y  a  grippage  lorsque  la  piece  ayant  de  la  poussiero  I’email  ne  viont  pas  adhe¬ 
rer  a  I’endroit  ou  elle  se  trouve.  Ce  defaut  d’ email  forme  comme  un  manque, 
dans  la  couverte. 


L’espasseur  est  muni  d’un  instrument  dont  nous  donnons  le  dessin  (fig.  136). 


L’espassin  n’est  pas  autre  chose  qu’un  plumeau  que 
I’ouvrierfait  lui-m6me ;  il  porte  souvent  a  Tune  de  ses 
extremites  A  une  houpette  ou  brosse  de  poil  de  pore 
ou  mieux  de  sanglier. 

L’ouvrier  tenant  la  piece  d’une  main  saisit  de  I’autre 
I’espassin,  et  a  I’aide  de  la  partie  de  cet  instrument 
qui  est  garnie  de  longues  plumes  B,  il  enleve  scrupu- 
leusement  jusqu’au  plus  petit  grain  de  poussiere  qui 
pent  se  trouver  sur  la  piece,  puis  retournant  son  es- 
passin  il  se  sert  de  sa  brosse  pour  nettoyer  les  parties 
creuses  que  les  plumes  n’ont  pas  pu  atteindre ;  c’est 
aussi  avec  cette  brosse  que  I’espasseur  enleve  les  grains 
de  poussiere  qui  peuvent  se  trouver  dans  le  fond  des 
pieces  creuses  dont  I’orifice  est  resserre. 

A  I’usine  Pouyat,  a  Limoges,  on  voit  fonctionner 
une  machine  a  espasser,  dont  M.  Alfred  Dubreuil  est 
I’inventeur,  et  dont  nous  donnons  ci-dessous  le  des¬ 
sin  (fig.  136  bis). 


Fig.  13G. 


Une  brosse  ronde  est  raise  en  mouvement  par  la  roue  do  transmission  B;  une 
bouche  C  reqoit  les  poussieres  appelees  par  un  ventilateur  place  dans  le  tam¬ 
bour  D,  et  mis  en  mouvement  par  la  roue  E  qu’actionne  la  courroie  FF'. 


Cet  appareil  est  surtout  utile  pour  I’espassage  des  assiettes  que  I’ouvrier  pre¬ 


sente  a  la  brosse  H  qui  tourne  avec  une  grande  vitesse ;  les  poussieres  etant 
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enlevees  par  Taction  du  ventilateur  s’echappent  par  le  tuyau  H,  Toperation  s 
fait  dans  des  conditions  de  salubrite  complete. 


Lorsque  Tespassage  est  completement  termine,  la  piece  est  remise  a  Teraail- 
leur. 

D'autre  part,  Temailleur  et  les  ouvriers  qui  transportent  les  pieces  degourdies 
doivent  avoir  grand  soin  de  tenir  leurs  mains  toujours  parfaitement  propres,  et 
surtout  d’eviter  la  presence  de  la  plus  legere  tache  de  graisse  sur  leurs  doigts ; 
car  aux  endroits  oil  la  piece  a  ete  graissee  la  couverte  ne  prendra  pas,  ou  si 
elle  prend  elle  se  retirera  d’elle-mome  aux  premieres  impressions  de  chaleur. 

II  arrive  parfois  que  les  pieces  ont  ete  graissees  ou  que,  pendant  le  degourdis- 
sage,  de  la  suie  est  venue  les  tacher  sur  certaines  parlies.  11  faiit  alors  les  laver 
avec  du  vinaigre;  si  ce  moyen  ne  sufflt  pas  on  emploie  Tacide  fluorhydrique 
tres  dilue. 


Comme  pour  la  tressaillure,  on  est  arrive  a  tirer  d’un  defaut  un  moyen  d’or- 
nementation  et  des  praticiens  ingenieux  sont  parvenus  a  utiliser  cette  propriete 
des  corps  graisseux  d’empecher  Tadherence  de  la  couverte  sur  les  parties  qui 
en  ont  ete  impregnees. 

On  a  done  eu  Tidee  de  faire  des  reserves,  e’est-a-dire  de  laisser  sans  glagure 
certaines  parties  d’une  piece  qui  doivent  rester  mates  tels  que  certains  orne- 
ments  delicats;  a  Taide  d’un  pinceau  on  les  enduit  de  graisse  ou  mieux  encore 
de  suif  fondu  avant  de  leur  faire  traverser  le  baquet  d’emaillage.  On  a  employe 
Thuile  au  meme  usage ;  mais  il  est  preferable  de  se  servir  de  graisse  ou  de  suif, 
parce  que  ces  corps  ne  presentent  pas  comme  Thuile  Tinconvenient  de 
s’etendre. 

Lorsque  les  parties  que  Ton  veut  laisser  mates  ont  une  certaine  etendue  et 
que  Ton  desire  qu’elles  soient  nettement  separees  de  la  partie  emaillee,  on 
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obtient  ce  resultat  en  enduisant  Ja  partie  que  Ton  veut  reserver  d'un  enduit 
compose  d’un  melange  de  cire  et  de  suif  ou  de  tout  autre  corps  gras,  cet  enduit 
doit  pouvoir  s’etendre  facileraent  et  rester  adherent  a  la  piece  jusqu’apres  I’im- 
mersion;  d’autre  part,  lorsque  Ton  desire  qu’une  piece  ou  une  partie  quelconque 
d’une  piece  peqoive  moins  de  glaqure  qu’une  autre ,  on  attcint  ce  but  en  I’im- 
preignant  d’eau  plus  ou  moins  avec  le  pinceau  avant  de  lui  faire  traverser  le 
baquet;  on  obtient  un  resultat  analogue  en  brossant  la  partie  que  Ton  veut 
mediocrement  glacee. 

L’ouvrier  prepose  a  la  mise  en  couverte  doit  avoir  grand  soin  d’agiter  le 
contenu  de  son  baquet,  afin  d’empecher  que  la  poudre  vitrescible  se  precipite 
au  fond  par  suile  de  sa  pesanteur.  On  pent  ajouter  au  melange  une  certaine 
quantite  de  vinaigre  ou  de  sel,  —  en  general  le  sel  est  le  plus  usite,  —  qui  ont 
la  propriete  de  retarder  notablement  la  precipitation  des  matieres. 

Nous  devons  remarquer  que  le  sel  a  un  autre  genre  d’action  dont  les  resultals 
sont  fort  importants  ;  il  facilite  la  transformation  du  fer  contenu  dans  les 
matieres  et  par  suite  amene  sa  volatilisation ;  c’est  le  chlore  contenu  dans 
le  sel  (chlorure  de  sodium)  qui  agit  dans  cette  circonstance. 

II  est  necessaire  de  ne  pas  perdre  de  vue  que  le  sel  est  un  fondant;  si  on  le 
mettait  en  trop  grande  quantite,  on  modifierait  la  composition  de  la  couverte 
qui  pourrait  6tre  trop  fusible. 

Bien  que,  en  these  generate,  I’epaisseur  de  la  couverte  reque  par  telle  ou  telle 
partie  d’une  piece  ne  soit  pas  en  rapport  exact  avec  les  differences  d’epaisseur 
de  ces  parties,  on  a  remarque  cependant  que  les  pieces  minces  etant  prompte- 
ment  saturees  de  toute  I’eau  qu’elles  peuvent  absorber,  il  est  necessaire  pour 
les  couvrir  d’un  vernis  suffisamment  epais,  de  les  plonger  dans  une  couverte 
moins  liquids  que  cells  que  Ton  emploie  pour  les  pieces  plus  fortes  (1). 


(1)  Sur  cetto  question,  Salvetat  se  montre  absolu  et  nous  fournit  des  denudes  curieuses  qu’il 
nous  parait  ndcessaires  de  faire  connattre  au  lecteur  : 

«  A  temps  dgal,  nous  dit  Rdminent  chimiste,  I’dpaisseur  de  la  couche  est  proportionnelle  a 
I’dpaisseur  de  la  pidce ;  car  pendant  le  mdme  temps  I’absorption  de  I’eau  sera  plus  considerable 
par  une  pifece  dpaisse  que  par  une  pitce  mince.  L’dpaisseur  de  la  glaqure  sur  une  pifece  cuite  de- 
vant  6tre  inddpendante  de  cette  pitce,  il  convient  de  tremper  les  objets  minces  dans  une  glaqure 
plus  dpaisse,  les  pidces  dpaisses  dans  une  glaqure  plus  liquids.  L’experience  a  fait  admettre  pour 
les  porcelaincs  les  rapports  suivants  que  nous  avons  dtablis,  en  volumes  par  le  calcul,  en  poids 
par  rexpdrience  : 


En  volumes.  . 
En  poids..  .  . 


j  Couverte  .  . 

(  Eau . 

f  Couverte  .  . 
I  Eau . 


.  35,0 

.  63,0 


.  58,7 


Pieces  moyennes.  Pieces  epaisses. 
22,4  18,8 

77,6  81,2 

43,1  37,5 

36,9  62,5 


«  Pour  ddterminer  le  volume  de  I’eau  qu’il  faut  ajouter  k  la  couverte  pour  faire  un  volume  V 
sous  un  poids  P,  on  dtablit  le  raisonnement  suivant : 

«  Soit  X  le  poids  du  volume  cherchd,  P— a:  sera  le  poids  de  la  couverte  sfeche  qui  fait  partie 
du  mdlange ;  le  volume  des  deux  parties  est  6gale  k  V.  On  a  done,  d  etant  la  densitk  de  la  cou- 


d  dgale  2,000  dans  le  cas  particulier  qui  nous  occupe. 
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Les  parties  par  lesquelles  on  lient  la  piece  ne  reqoivent  pas  de  glacure  etles 
bords  en  prennent  moins  que  le  milieu.  On  emploie  le  pinccau  pour  ajouter 
de  I’email  sur  les  parties  que  Ton  juge  n’en  avoir  pas  assez  ou  pour  en  mettre 
sur  celles  qui  n’en  ont  point  recu;  c’est  la  une  operation  delicate  et  qui  demande 
une  certaine  habitude. 

Par  contre,  il  arrive  que  la  glaqure  doit  etre  enlevee  sur  certaines  parties  de 
la  piece,  tels  que  les  pieds,  etc.  On  I’enleve  alors  quelquefois  a  I’aide  d’une 
lame  et  d’un  morceau  de  feutre,  et  le  plus  souvent  en  se  servant  d’une  brosse 
de  crin. 

D’autre  part,  certaines  parties  de  la  piece  peuvent  avoir  recu  accidentellenient 
un  exces  de  glaqure  qui  doit  egalement  etre  enleve.  On  donne  a  ces  deux  ou 
trois  operations  le  nom  de  retouchage. 

La  leveuse  de  gouttes  enleve,  avec  une  lame  d’acier  excessivement  mince,  les 
gouttes  et  les  sinuosites  qui  se  sent  produites  au  trempage;  puis  elle  passe  la 
piece  a  la  retoucheuse,  qui,  par  les  precedes  que  nous  avons  indique  plus  haut, 
enleve  au  pied  de  la  piece  la  quantite  de  glacure  qu’il  est  necessaire  de  faire 
disparaitre  pour  qu’elle  ne  coUe  pas  au  rondeau.  C’est  aussi  la  retoucheuse  qui 
renforce,  au  pinceau,  la  couche  de  glacure  trop  mince  qui  couvre  les  bords  de 
la  piece. 


Le  precede  de  mise  en  glaqure  que  nous  venons  de  decrire  est  celui  auquel 
on  a  donne  le  nom  d’immersion;  mais  il  n’est  pas  le  seul  qui  puisse  etre 
employe,  la  glaqure  peut,  en  effet,  etre  mise  par  arrosement  ou  aspersion,  et 
au  pinceau  ou  mtoie  par  insufflation. 

Les  Chinois  emploient  les  trois  procedes  concurremment  avec  celui  de  I’ihi- 
mersion  :  «Supposons,  nous  dit  Brongnart,  une  tasse,  on  la  prend  par  le 
dehors  en  la  tenant  de  biais  au-dessus  du  bassin  ou  la  couVerte  est  delayee, 
on  en  jette  dedans  autant  qu’il  en  faut  pour  I’arroser,  C’est  I’aspersion ;  pour  le 
dehors,  on  proedde  par  immersion,  en  la  plongeant  dans  la  couverte . » 

«  Quelquefois,  nous  apprennent  MM.  Duhalde  et  Morisson,  les  pieces  sent  si 
delicates  qu’on  ne  pourrait  les  mettre  en  couverte  sans  les  briser;  alors  on  met 
la  couverte  par  insufflation,  comme  certains  fonds  de  couleurs,  en  impreignant 
de  couverte  une  gaze  tendue  a  I’extremite  d’un  tuyau  de  bambou  et  soufflant 
par  I’autre  extremite  du  tuyau,  3,  4  et  jusqu’a  8  fois  pour  detacher  la  couverte 
de  la  gaze  et  en  asperger  la  pidee  (1).  » 

(1)  Nous  lisons  dans  VHistoire  et  fabrication  de  la  porcelaine  chinoise,  ouvrage  traduit  par 
M.  Stanislas  Julien,  et  auquel  nous  avons  fait  deja  de  si  frequents  emprunts  :  «  Voici  la  maniire 
d’appliquer  I’dmail.  Anciennement,  quand  il  s’agissait  d’dmaiUer  des  vases  carrds  de  forme  allongde 
ou  A  angles  (par  exemple  hexagone,  octogone,  etc.),  on  y  appliquait  I’dmail  avec  un  pinceau, 
inais  il  n’dtait  pas  dtendu  partout  d’une  manifcre  dgale.  Quand  aux  vases  arrondis,  grands  etpetits, 
et  aux  vases  compl&tement  ronds,  on  les  plongeait  dans  une  ui'ne  remplie  d’dmail ;  mais  comme 
ils  dtaient  lourds,  on  courait  le  risque  d’en  briser  un  grand  nombre,  aussi  ^tait-il  difficile  d’ob- 
tenir  ainsi  des  vases  entiers  et  sans  ddfauts. 

«  Maintenant  les  petits  vases  de  forme  arrondie  se  plongent  dans  unc  ume  remplie  d’dmail. 
Pour  ce  qui  regarde  les  vases  tcho-khi  et  les  grands  vases  ronds,  on  les  6maille  par  insufflation. 
On  prend  un  tube  do  bambou  d’un  poucc  de  diambtre  ot  long  de  sept  pouces.  On  couvre  I’une 
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Dans  la  fabrication  europeenne,  il  arrive  quelquefois  que  la  couverte  n’est 
pas  mise  par  immersion,  mais  plutot  par  aspersion;  en  general  celte  pratique 
n’a  lieu  que  pour  certaines  couvertes  coloriees  ou,  lorsque  la  couverte  est 
incolore,  dans  certaines  conditions  qui  font  de  la  pose  de  la  couverte  une 
pratique  artistique.  Nous  ajouterons  que  dans  la  pratique  liabituelle  de  la 
decoration  sous  email,  la  couverte  est  posee  par  les  precedes  ordinaires. 

Nous  ne  croyonspaspouvoirmieux  terminer  ce  chapitre  qu’en  citant  les  lignes 
suivantes  que  nous  empruntons  a  Brongniart,  qu’il  y  a  toiijours  profit  a  citer; 
il  se  peut  que  dans  certains  passages  on  trouve  repetees  quelques  indications 
que  nous  avons  deja  donnees,  mais  ce  n’est  la  qu’un  leger  inconvenient,  etant 
donne  la  concision  de  Tillustre  ceramique  dans  la  page  que  nous  lui  empruntons. 

«  J’ai  deja  indique,  dit  M.  Brongniart,  les  qualites  essentielles  d’une  cou¬ 
verte,  mais  il  en  est  pour  la  porcelaine  quelques-unes  de  particulieres  et  de 
plus  delicates. 

«  Je  ne  parle  danc  pas  de  la  tressaillure,  du  ressuie,  de  la  coque  d’ceuf  et  des 
autres  defauts  grossiers  qui  rendent  une  couverte  inacceptable,  mais  seulement 
des  qualites  qu’elle  doit  avoir  pour  6tre  admise  dans  une  belle  et  bonne  fabri¬ 
cation. 

«  11  faut  qu’elle  ne  soit  ni  trop  tendre  ni  trop  dure;  dans  ce  dernier  cas,  la 
la  pate  etant  cuite  avant  la  couverture,  celle-ci  reste  ondulee  et  conserve  toutes 
les  incgalites  inherentes  au  posage.  Elle  manque  de  ce  que  Ton  appelle  I’etente. 

c<  Dans  I’autre  cas,  elle  parait  plus  tendre  que  la  pAte,  mais  sans  I’etre  au 
point  de  tressailler,  elle  offre  une  surface  comme  pointillee  ou  buUeuse;  on  dit 
alors  qu’elle  ne  glace  pas  bien.  Ce  defaut  peut  aussi  se  manifester  d’une  autre 
tnaniere,  lorsque  la  couverte  est  ternie  ou  remplie  de  petits  points  enfonces.  Je 
ne  connais  pas  encore  bien  la  cause  de  ce  genre  de  d^fectuosite. 

«  11  faut  done,  pour  qu’une  couverte  de  porcelaine  soit  parfalte,  qu’elle  s’etende 
bien  et  presente  un  beau  glace. 

«  On  croit  attribuer  I'absence  de  ces  qualites  a  des  differences  dans  le  degre 
de  fusibilite  des  couvertures. 

(les  extr^mit^s  d’mie  gaze  fme,  et  on  la  trenipe  dans  rdmail  qu’on  projette  sur  le  vase  en  soufflant 
par  le  bout  oppose.  Suivant  la  dimension  du  vase  ou  la  nature  de  I’dmail,  on  souffle  un  plus  ou 
moins  grand  nombre  de  fois.  Ilya  des  vases  sur  lesquels  on  s’y  reprend  depuis  trois  ou  quatre 
fois  jusqu’b  dix-sept  ou  dix-huit,  pour  appliquer  I’toail.  On  voit  par  ce  qui  pr^cide  comment  on 
distingue  les  vases  qui  doivent  6tre  ^mailles  par  insufflation  ou  par  immersion.  » 

Voici,  d’autre  part,  les  renseignements  qui  nous  sent  fournis  sur  le  meme  sujet  par  le  ptre 
d’Entrecolles. 

>>  Il  y  a  beaucoup  d’art  dans  la  maniere  dont  I’huile  {I'email)  se  donne  a  la  porcelaine,  soit 
pour  n’en  pas  mettre  plus  qu’il  ne  faut,  soit  pour  la  (le)  r^pandre  de  tons  cotes.  A  la  porcelaine 
qui  est  fort  mince  et  fort  dfilide,  on  donne,  k  deux  fois,  deux  couches  l(Sg6res  d’huile  {d'gmail) ; 
si  ces  couches  dtaient  trop  dpaisses,  les  faibles  parois  de  la  tasse  ne  pourraient  les  porter  et  ils 
pberaient  sur-le-champ.  Ces  deux  couches  valent  autant  qu’une  couche  ordinaire  d'huile  {d’gmail) 
telle  qu’on  la  donne  k  la  porcelaine  flue,  qui  est  la  plus  robuste.  Elies  se  mettent  I’une  par  asper¬ 
sion  et  I’autre  par  immersion.  D’abord  on  prend  la  tasse  par  le  dehors,  et,  la  tenant  en  biais  sur 
I’urne  oh  est  le  vernis  {I’gmail),  de  I’autre  main,  on  jette  autant  de  vernis  (d’emaii)  qu’il  en  faut 
pour  I’arroser  partout.  Cela  se  fait  de  suite  k  un  grand  nombre  de  tasses.  Les  premikres  se  trou- 
vant  skehes  en  dedans,  on  leur  donne  I'huile  {Vimait)  de  la  manikre  suivante :  On  tient  one  main 
dans  la  tasse,  et  la  soutenant  avec  un  petit  baton  sous  le  milieu  de  son  pied.  On  la  plonge  dans  le 
vase  plein  de  vernis  [d'imail),  d’oh  on  la  retire  kussitot. 
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«  Mais  le  degre  de  fusibilite  de  la  couverte  et  meme  d’un  grand  nombre  de 
corps,  de  ceux  surtout  qu’on  appelle  vitrescible,  est  tres  difficile  a  apprecier, 
surtout  quand  il  s’agit  d’arriver  a  des  differences  tres  faibles  que  I’oeil  cependant 
sail  tres  bien  reconnaitre  dans  I’emploi. 

«  Apres  un  assez  grand  nombre  de  tentatives  pour  obtenir  un  moyen  exact 
d’appreciation,  je  n’ai  pu  en  trouver  aucun  qui  fut  absolu  et  qui  put  servir  de 
terme  de  comparaison ;  les  couvertes  presentant  dans  leur  fusibilite  des  degres 
inappreciables  au  pyrometre  de  Wedgwood.  On  ne  pent  done  reellenient  appre¬ 
cier  cette  importante  qualite  qu’en  I’observant  dans  son  application.  Ainsi  il  ne 
reste  a  employer  que  le  precede  de  comparaison  :  il  faut  avoir  des  plaquettes 
de  porcelaine  degourdies,  prises  dans  une  mfeme  masse  de  pate,  et  mieux  encore 
dans  une  meme  plaque,  les  couvrir,  par  immersion,  des  couvertes  dont  on  veut 
comparer  la  fusibilite,  ayant  soin  de  conserver  toujours  une  masse  de  la  couverte 
qui  doit  servir  de  type  de  comparaison,  mettre  ces  plaquettes  a  meme  epaisseur 
et  les  cuire  dans  la  meme  cazette.  » 


LIVRE  SEPTIEME 


CHAPITRE  UNIQUE 

l’enCASTAGE  ET  LE3  GAZETTES 


I.  —  Explications  pi-yiminaires.  — DilfSrenls  genres  d’encastages ;  encastago  en  chapelle;  encas- 
tage  au  moyen  de  cazeltes;  conditions  que  les  cazottes  doivent  remplir.  —  Les  terres  k  cazettes ; 
constitution  des  pates  servant  &.  la  cazetterie;  pSte  k  cazette,  k  colombin,  k  rondeaux,  k  cales. 

II.  —  Broyage  des  ciments;  preparation  des  argiles;  cylindres  broyeurs;  machines  k  conoasser; 
le  malaxagc;  machines  k  malaxer.  —  Le  marcbage  des  pates. —  Fa?onnage  des  cazettes,  mou- 
lage  ct  calibrage. 

III.  —  Fabrication  mecanique  des  cazettes.  —  Differents  genres  de  cazettes;  cazeltes  diles 
massifs;  cazettes  en  cul-de-lampe ;  encastement  des  assiettes;  cazettes  de  pleiu  fond  el 
creuses;  encastement  des  objets  au'xquels  elles  sent  destinees;  le  bondage.  —  Encastement 
dcs  saladiers  et  soupikres;  encastement  des  compotiers  et  des  assiettes  k  pied.  —  Supports  en 
porcelaine,  rondeaux,  renversoirs,  etc.  —  Faponnage  des  rondeaux  c..  terre,  leur  dressage,  le 
sablage.  —  R6parage  des  cazettes;  le  ddoolombinage  k  I’aide  du  chapotin;  description  de  cet 
instrument ;  blanchissage  des  cazettes. 


I 

Nous  savons  maintenant  comment  se  faconne  une  piece  de  porcelaine  et 
comment  elle  est  mi.se  en  couverte.  Mais  avant  d’etudier  les  precedes  de  cuisson, 
nous  avons  a  decrire  toute  une  serie  d’operations,  qui  comprend  la  confection 
des  cazeltes  et  I’encaslage.  11  nous  faut  d’abord  entrer  dans  quelques  explications 
preliminaires. 

Les  methodes  et  precedes  d’enfournement  en  usage  dans  les  usines  destinees 
a  la  produclion  ceramique  variant  avec  la  nature  des  poteries.  Quand  la  pate 
de  ces  poteries  n’est  pas  ramollissable  pendant  la  cuisson  et  que  ces  poteries 
ne  sent  pas  vernissees,  I’enfournement  est  des  plus  simple,  il  se  fait  en  charge, 
c’est-a-dire  que  les  pieces  sont  mises  a  nu  sur  la  sole,  les  unes  sur  les  autres;  la 
seule  precaution  a  prendre  est  de  menager  la  charge  de  faqon  a  ce  que  les 
pieces  inferieures  ne  soient  pas  deformees  par  le  poids  des  superieures.  Lorsquc 
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la  pate  des  poteries  est  ramolissable,  il  n’est  pas  possible  d’employer  la 
melhode  que  nous  venons  d’indiquer.  L’enfournement  se  fait  dans  ce  cas  par 
encastage,  et  par  ce  mode  les  pieces  sont,  autant  que  possible,  raises  a  I’abri 
des  deformations  et  alterations  qu'elles  pourraient  eprouver  du  fait  de  la  chaleur. 

On  distingue  I’encastage  par  echappade,  dit  aussi  encastage  en  chapelle,  qui 
se  fait  en  divisant  I’interieur  du  four  en  plusieurs  etages  par  des  plaques  de 
terre  cuite  supportees  par  des  colonnettes  de  meme  matiere,  les  pieces  etant 
raises  a  nu  sur  ces  plaques;  et  I’encastage  en  cazettes,  qui  consiste  a  enfermer 
les  pieces  dans  des  boites  ou  etuis  de  terre  cuite  hermetiquement  clos.  La 
function  de  ces  etuis  ou  cazettes  est  de  garantir  les  poteries  de  Taction  trop 
immediate  de  la  flamrae,  de  la  fumee  oil  de  la  cendre,  qui  pourraient  les  alterer 
exterieurement  et  interieurement  (1). 

L’encastage  au  moyen  de  cazettes  est  de  premiere  necessite  pour  la  cuisson 
de  la  porcelaine,  aucune  piece  ne  peut  y  etre  s^oustraite. 

Les  cazettes  sont  fades  avec  une  pate  argileuse  qui  doit  etre  plus  difficile  a 
ramollir  que  la  porcelaine. 

II  est  necessaire  que  les  matieres  qui  servant  a  faire  les  cazettes  soient  d’lme 
nature  refractaire,  c’est-a-dire  capable  de  resister  a  Taction  du  feu  qui  se  porte 
sur  elle  d’une  maniere  immediate  et  par  consequent  tres  violente.  II  faut  aussi 
qu’elles  puissent  subir  Talternance  du  froid  et  du  chaud  sans  se  briser.  II  est 
necessaire  que  les  cazettes  puissent  retourner  au  feu  a  plusieurs  reprises,  car 
leur  confection  est  relativement  tres  cofiteuse. 

La  question  des  cazettes  a  une  tres  grande  importance;  le  choix  des  terres 
qui  servant  a  lesfabriquer  doit  toe  fait  avec  le  plus  grand  soin;il  est  tres  diffi¬ 
cile,  en  general,  de  se  procurer  des  argiles  qui  soient  a  la  fois  assez  plastiques 
et  assez  infusibles  pour  pouvoir  etre  employees  a  cet  usage. 

D’autre  part,  il  faut,  autant  que  possible,  que  les  terres  qui  servant  a  confec- 
tionner  les  cazettes  ne  renferment  pas  de  grains  de  matieres  susceptibles  d'eclater 
au  feu,  car  alors  les  pieces  renfermees  dans  les  etuis  pourraient  6tre  galees. 
Il  faut  aussi  que  lesdites  terres  ne  contiennent  pas  de  platre,  qui  augmente  la 
fusion  de  la  partie  oil  il  se  trouve,  de  pyrites  qui  peuvent  eclater,  comme  les 
grains  dont  nous  avons  parle  et  qui  repandent  aussi  des  vapeurs  sulfureuses 
de  nature  a  alterer  la  blancheur  des  pieces.  Il  faut  aussi  eviter  dans  la  compo¬ 
sition  des  pates  a  cazettes  les  argiles  contenant  une  trop  grande  quantile  de 
fer  qui,  en  se  volalilisant,  viendrail  donner  a  la  porcelaine  une  coloration 
facheuse. 

On  arrive  assez  facilement  a  obvier  aux  inconvenients  qui  proviennent  de  la 
presence  de  certains  corps  etrangers  dans  les  cazettes,  en  lavant  les  argiles  qui 
servent  a  les  constituer.  On  recommande  aussi,  pour  eviter  la  chute  des  grains, 
de  vernir  la  partie  superieure  des  cazettes. 

(l)  Certains  auteurs  ont  attribuS  Tiuvention  de  I’encastage  au  moyen  des  cazettes  k  Bernard 
Palissy,  qui  4videmment  a  du  s’en  servir  habituellement ;  mais,  6tant  denude  Tutilitd  des  cazettes, 
il  n’est  pas  possible  d’admettre  qu’elles  n’ont  pas  dtd  connues  par  les  ceramistes  qui  ont  prdcddd 
notre  illustre  potier.  Ce  qui  est  probable,  e’est  que  Palissy,  qui  commenqa  ses  essais  sans  avoir 
aucune  connaissance  en  edramique,  a  cru  de  bonne  foi  inventer  les  cazettes  alors  que  seulement 
il  en  ignorait  Tusage. 
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Les  Gazettes  qui  ont  servi  a  plusieurs  reprises  sont  d’un  meilleur  usage  que 
celles  qui  vont  au  four  pour  la  premiere  fois,  ce  qui  s’explique  facilement :  les 
grains  de  quartz  qui  se  trouvent  dans  les  pates  ayant  fait  leur  effet  a  la 
premiere  cuisson  restent  inotfensifs  aux  cuissons  subsequentes;  c’est  pour  cette 
raison,  jqinte  a  celle  de  reconomie,  que  Ton  voit  tres  habituellement,  dans  les 
manufactures  de  porcelaines,  les  enfourneurs  se  servir  de  Gazettes  brisees  et 
que,  pour  pouvoir  les  manier.  Ton  est  oblige  de  lier  avec  des  cordes  que  I’on  otc 
lorsque  les  piles  de  Gazettes  sont  formees  dans  le  four. 

On  arrive  difficilement  a  avoir  des  Gazettes  qui  peuvent  alter  plus  de  trois  cu 
quatre  Ibis  au  four. 

La  pate  qui  sort  au  faconnage  des  Gazettes  est  constituee  par  un  melange 
de  differentes  argiles  auxquelles  on  ajoute  une  certaine  quantite  de  ciment, 
obtenu  par  le  concassage  des  debris  d’anciennes  Gazettes;  ce  ciment  doit  etre 
reduit  a  I’etat  de  gros  sable  ou  de  petit  gravier.  II  y  avait  autrefois  dans  le  de- 
partement  de  la  Haute-Vienne  plusieurs  carrieres  de  terres  susceptibles  de  faire 
de  tres  bonnes  Gazettes.  Ces  carrieres  sont  a  peu  pres  epuisees  aujourd’bui,  et 
comme  on  n’en  a  pas  trouve  de  nouvelles,  ou  du  moins  comme  celle  que  Ton  a 
trouve  sont  de  peu  d’importance,  les  fabricants  de  Limoges  sont  obliges  de  faire 
venir  leurs  terres  a  Gazettes  du  Perigord,  du  Berry  ou  du  Poitou;  les  terres  de 
chacun  de  ces  pays  sont  d’une  nature  particuliere,  et  c’est  par  leur  melange  nvec 
addition  de  ciment  que  I’on  constitue  la  pate  a  Gazettes. 

Pour  I’operation  de  I’encastage,  il  faut,  outre  la  Gazette,  un  rondeau  qui  se 
met  au  fond;  ce  rondeau  est  fait  avec  une  pate  analogue  a  celle  qui  sert  a  con- 
fectionner  les  gazettes,  mais  plus  fine  et  plus  sableuse. 

Entre  chacune  des  Gazettes  formant  les  piles  se  trouve  un  colombin,  dont  la 
fonction  est  de  bien  faire  joindre  entre  elles  les  Gazettes,  de  les  lutter  en  un  mot, 
afm  d’empfecher  I’introduction  de  certains  gaz,  et  surtout  celle  de  la  flamme. 
Le  colombin  est  fait  avec  une  pate  speciale  excessivement  maigre  et  ne  subissant 
aucun  retrait. 

Enfin,  les  cazettes  sont  reliees  entre  elles  par  des  calles,  sur  lesquelles  nous 
nous  etendrons  davantage  lorsque  nous  etudierons  I’enfournement ;  ces  calles 
sont  egalement  faite  avec  une  pAte  speciale,  se  rapprochant  aussi  de  celle  dont 
on  se  sert  pour  les  cazettes,  mais  presentant  moins  de  consistance. 

En  resume,  quatre  compositions  de  pAte  sont  employees  dans  la  pratique  de 
la  cazetterie  :  pate  a  cazette,  pAte  a  rouleau,  pAte  a  colombin  et  pAte  a  calles. 
Elles  sont  constitutes  A  I’aide  des  memes  elements  dont  les  proportions  va- 
rient. 

Dans  les  fabriques  qui  ne  possedent  pas  d’outillage  mecanique  pour  la  fabri¬ 
cation  des  cazettes,  les  fragments  de  vieilles  cazettes  sont  ecrases  ala  massette; 

(1)  Brongniart,  dans  les  passages  qu’il  a  consacrd  k  la  fabrique  de  Villedieu  (Indre),  dit  que  la 
cazetterie  y  est  faite  avec  une  terre  des  environs,  blanche  et  trts  peu  plastique.  «  Ces  cazettes, 
ajoute-t-il,  sont  cependant  trSs  bonnes,  celles  qu'on  ne  met  que  vers  I’axe  du  four  vont  jusqu'h 
vingt  fois  !  »  Ce  chiffre  nous  parait  trts  exagdrd  et  nous  pensons  qu’il  y  a  la  une  erreur  que  nous 
n’imputons  pas  h  Brongniart,  mais  plutot  h  la  personne  qui  lui  a  fourni  les  notes  dont  il  s’est 
servi  pour  sou  article  sur  Villedieu.  Le  correspondant  du  savant  edramiste  lui  aura  donnd  comme 
un  fait  habituel  un  fait  tout  h  fait  exceptionnel  qui  a  dA  se  produire  bien  rarement. 
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pour  faire  les  ciments,  quand  aux  argiles,  ils  sont  ecrasds  avec  un  outil  en  bois 
nonime  le  tapoir. 

Certains  fabricants  pensent  que  les  matieres  qui  entrant  dans  la  composition 
des  terras  a  cazettes  doivent  etre  broyees  grossierement;  ils  croient  que,  de  cette 
grossierete  de  broyage,  depend  la  solidite  des  cazettes  et  leur  longue  resistance. 
C’est  la  une  erreur,  la  pate  a  gazette,  comma  toutes  les  autres  pdtes,  ne  pent  que 
gagner  lorsque  ses  elements  ont  ete  finement  pulverises.  Les  ciments  et  les  terres 
ayant  etc  broyes  a  part,  et  par  les  moyens  que  nous  avons  deja  indiques,  sont 
ensuite  intiniement  melanges. 

Lorsque  la  pate  est  constituee,  on  I’etend  sur  une  aire  disposes  a  cet  effet,  et 
lii,  un  ouvrier  la  marche.  Le  marchage  de  la  terre  a  cazette  s’execute  comma  celui 
de  la  terre  a  porcelaine,  mais  il  doit  se  faire  pieds  nus  et  non  point  avec  des 
sabots,  conime  cela  a  lieu  pour  la  terre  a  porcelaine  qui  est  moins  plastique 
et  moins  gi  asse.  L’aire  ou  Ton  marche  la  p&te  est  de  forme  circulaire,  et  I’ou- 
vrier  se  tient  a  une  corde  fixee  au  milieu  soit  a  I’aide  d'un  poteau,  soit  au  pla¬ 
fond;  il  marche  en  suivant  le  rayon  forme  par  la  corde  et  qui  se  raccourcit  a 
rnosorc  que  le  travail  avance. 


II 


Les  debris  de  cazettes  sont  concasses  de  maniere  a  former  des  sables  de 
3  il  4  millimetres  de  grosseur;  ce  broyage  a  lieu  dans  des  mcules  sem- 
blables  a  celles  dont  nous  avons  donne  le  dessin  et  la  description  plus  haut 
et  qui  servent  au  broyage  des  sables  feldspathiques;  on  emploie  aussi  a  cet 
usage  des  concasseurs  que  nous  ddcrirons  plus  loin. 

Les  argiles  qui  doivent  en- 
trer  dans  la  composition  des 
pates  sont  d’abord  bien  se- 
chees,  puis  on  les  divise  en 
petites  mottes  et  on  les  fait 
passer  dans  un  apparcil  com¬ 
pose  de  deux  cylindres  lisses 
munis  de  raclettes  qui  les  re- 
duisent  en  poudre  grossiere. 
On  emploie  aussi  des  mou- 
lins  a  noix  analogues,  au 
point  de  vue  du  mecamsme, 
aux  petits  moulins  qui  ser¬ 
vent  a  broyer  le  cafe,  mais 
ces  appareils  ont  I’inconve- 
nient  de  deinander  une  pro¬ 
duction  de  force  considerable 
relativement  au  travail  pro- 
duit. 

Nous  donnons  ci-dessus  (fig.  137)  le  dessin  du  concasseur  a  deux  cylindres. 
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Comme  on  le  voit,  cette  machine  se  compose  d’un  bfitis  en  hois  supportant  une 
cage  rectangulaire  en  fonte,  dans  laquelle  tournent  deux  cylindres  egalement  en 
fonte,  mus  par  des  engrenages  et  entre  lesquels  la  terre  a  cazettes  est  broyec. 
L’on  verse  cette  terre  dans  une  tremie  situee  au-dessus  des  cylindres  et  au  fond 
de  laquelle  se  trouve  un  agitateur  qui  fait  sorlir  juste  la  quantite  voulue  de 
terre  pour  le  bon  fonctionnement  de  la  machine. 

Les  cylindres  concasseurs  peuvent  broyer,  dans  dix  heures  de  travail,  de 
2  a  3,000  kilogrammes  de  terre. 

On  se  sert  aussi  d’un  autre  sy.steme  de  broyeur,  dont  on  trouvera  ci-dessous 
la  figure  (fig.  138). 


Fig.  138. 


L'operation  du  concassage  des  cazettes  se  fait,  ainsi  que  nous  I’avons  dit,  dans 
un  grand  nombre  de  fabriques,  ii  I’aide  de  la  massette  du  casseur  de  pierrcs,  et 
cette  methode  est  suffisante  lorsque  Ton  n’a  que  de  faibles  quantites  de  cazettes 
a  reduire  en  petits  fragments ;  mais  lorsqu’il  s’agit,  comme  cela  peut  avoir  lieu 
pour  les  grands  centres  de  production,  d’etablir  une  fabrication  de  ciment  pou- 
vant  faire  face  aux  besoins  de  plusieurs  usines,  on  peut  arriver  a  realiser  de 
scrieuses  economies  sur  la  main-d’ oeuvre  par  I’emploi  des  concasseurs  du 
systeme  Chapitet,  dont  nous  allons  donner  le  dessin  (fig.  139)  accompagne  d’une 
description. 
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Les  blocs  oil  matieres  a  broyer  sont  jetees  dans  la  trdmie  A  et  tombeiit  sur  des 
grilles  metalliques  tres  fortes  13,  dont  les  trous  correspondent  a  la  grosseur  des 
fragments  a  laquelle  on  vent  reduirc  la  matiere  qu’il  s’agit  de  concasser. 


Cos  blocs  sont  rencontres  par  des  marteaux  I)  D',  retenus  entre  des  pla¬ 
teaux  C  C'  par  des  tourillons  e.  Les  plateaux  et  les  marteaux  sont  entraines  dans 
im  rapide  mouvement  de  rotation  par  I'arbre  E,  actionne  par  un  moteur.  Les 
marteaux  viennent  frapper  violemment  les  blocs  de  cazcttes,  qu’ils  ne  tardent 
pas  a  diviser;  lorsqu’il  se  trouve  un  bloc  trop  resistant,  Ic  marteau  cst  couche 
entre  les  plateaux  jusqu’a  ce  qu’il  echappe  le  bloc  qu'il  vient  de  frapper  a  nou¬ 
veau  au  tour  suivant  jusqu’a  sa  desagregation  complete.  Ce  sont  les  mfimes 
marteaux  qui  forcent  les  morceaux  brises  au  degre  voulu  a  traverser  la  grille 
pour  tomber  dans  une  fosse. 

Au  moyen  de  cet  appareil,  on  peut  obtenir  du  sable;  mais  pour  ce  dernier 
objet,  nous  pensons  que  I’emploi  de  la  meule  est  preferable. 

Etudions  maintenant  les  appareils  au  moyen  desquelles  on  malaxe  les  pales  a 
cazettes. 

Void  d’abord  le  malaxeur  vertical  (fig.  140) : 

La  legende  ci-dessus  suffit  pour  faire  comprendre  la  marche  de  I’appareil; 
nous  ajouterons  seulement  que  la  terre  qui  sort  en  E,  sous  la  forme  d  un 
prisme  rectangulaire,  cst  coupee  en  blocs  pour  etre  envoyee  immediatement 
aux  ateliers  de  fagonnage  de  Gazettes. 
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Les  terres  sont  jctees  dans  la  tremie  A  et  malaxees  par  les  palettes  h6IiQo'ides 
qui  les  entrainent  lentenient  vers  I’autre  extremite  du  cylindre  et  les  expulsent 
par  I’ouverture  E. 

Get  appareil  donne  ds  bons  resultats  au  double  point  de  vue  de  la  perfection 
et  de  la  somine  du  travail  produit. 

Nous  allons  maintenant  nous  occuper  du  fa^onnage  des  cazettes. 


Pour  fagonner  les  cazettes,  I’ouvrier  se  sert  d’lm  tour  frangais,  compose  d’un 
volant  C  (fig.  142),  qu’il  met  en  mouvement  avec  son  pied;  ce  volant  est  traverse 
par  un  arbre  vertical  en  bois  A,  muni  a  sa  partie  superieure  d’un  pivot  d  tour- 
nant  dans  une  crapaudine  e;  a  sa  partie  superieure,  I’arbre  est  maintenu  par  un 
coussinet  f  fixe  sur  la  table  du  tour;  il  porte  a  sa  partie  superieure  un  plateau  li 
en  plAtre  ou  en  bois. 

Les  cazettes  sont  moulees  exterieurement  et  calibrces  a  finterieur  au  moyen 
d’un  calibre  en  metal  qui  s’emboite,  a  son  extremite  inferieure,  dans  une  crapau¬ 
dine  L.  Voici  comment  I’ouvrier  precede  pour  les  executer  : 

11  jette  d’abord  un  ballon  de  pdte,  d’une  grosseur  suffisante,  dans  le  crcux  du 
moule  en  platre  G;  puis  il  frappe  fortement  sur  ce  ballon  de  maniere  a  le  repar- 
tir  autour  des  parois  interieures  du  moule;  il  met  ensuite  son  tour  en  mouve¬ 
ment  et  a  I’aide  de  la  main,  ebauche  I’interieur  de  la  cazette;  il  termine  en  se 
servant  du  calibre  L,  dont  le  talon  s’appuie  sur  le  rebord  du  moule.  Par  cette 
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derniere  mancBuvre,  I’ouvrier  determine  cxactement  le  profil  iiiterieur  de  son 
vaisseau  et  enleve  I’excedant  de  p4te. 

En  sechant,  la  cazette  se  detache  du  moule  que  Ton  a  prealablement  saupoudre 
de  sable  fm. 


Fig.  143. 


Pour  calibrer  les  Gazettes  de  forme  ovale,  on  appuie  le  calibre  11  (fig.  143),  por¬ 
tent  une  encoche  n  sur  un  guide  m  de  forme  ovale,  scellce  au  fond  du  moule. 


Ill 

La  consommation  des  cazettes  dans  unc  fabrique  dtant  tres  considerable,  on  a 
du  songer  a  les  fabriquer  de  la  facon  la  plus  economique  possible.  Pour  obtenir 
ce  resultat,  on  se  sert  aujourd’hui,  pour  le  faconnage  des  cazettes  rondes,  d'un 
tour  mil  par  un  moteur  mecanique.  Void  comment  I’operation  est  conduite  : 

Dans  ce  mode  de  faqonnage,  la  premiere 
partie  du  travail  est  executee  ainsi  que  nous 
I’avons  explique  plus  haul;  il  est  done  inutile 
d’y  revenir. 

Le  calibre  est  fixe  sur  une  tige  verticale  B, 
guidee  par  des  coussinets  C  au  moyen  d’un 
levier  sur  lequel  on  tire  a  I’aide  d’une  tringle 
L;  on  abaisse  le  calibre  H  dans  I’interieur  du 
moule  G,  qui  est  place  sur  latete  du  tour  par 
un  moteur  mecanique. 

Voici  quelques  details  sur  une  machine  a 
calibrer  les  cazettes  rondes  et  ovale.s,  de  I’in- 
vention  de  M.  Faure.  Nous  donnons  (fig.  145) 
le  dessin  de  cet  outil  mecanique. 

L’ouvrier  execute  d’abord  I’ebaucbage  sur  le 
tour,  au  moyen  des  precedes  que  nous  avons 
deja  exposes;  quant  au  calibrage,  voici  comment  il  se  fait ; 

L’arbre  vertical  A  est  surmonte  d’un  plateau  a  chariot  B,  qu’il  entraine  dan.s 
son  mouvement  circulaire.  La  partie  mobile  du  chariot  C  supporte  le  moule  en 
platre  D,  dont  le  grand  axe  correspond  a  I’axe  du  chariot. 

Sur  le  bati  de  la  machine  est  placee  une  couronne  cylindrique  en  bronze  E 
concentrique  a  I’arbre  A,  quand  on  fait  de  la  cazetterie  ovale,  I’on  cxcentre  - 
plus  ou  moins  au  moyen  d’une  vis  G,  agissant  sur  I’ecrou  mobile  II  de  la  cou¬ 
ronne  E.  Le  chariot  C  porte  en  dessous  deux  taquets  FF',  distants  Fun  de  Fautre 
d’une  longueur  egale  au  diametre  de  la  couronne  E  et  qui,  pendant  le  mouve- 
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est  fixe  sur  une  piece  li’cinsversale  T,  glissant  verticalement  sur  une  coulisse 
fixe  U,  et  guide  a  son  autre  extremite  par  un  arbre  V  a  coulisse  que  Ton 
fait  descendre  en  agissant  sur  un  levier  articule  K  et  des  bielles  et  mani- 
velles  K'  et  K". 

L’excedant  de  pate  est  enleve  par  le  calibre  qui  determine  le  profil  exterieur 
de  la  piece.  Cette  operation  etant  terminee,  le  calibre  et  ses  supports  se  relevent 
par  Taction  des  contrepoids  Z'Z'. 

L’ensemble  de  cc  mecanisme,  garanti  par  un  tableau  en  zinc  NN,  est  porte  par 
un  robuste  bati  en  fonte  reposant  sur  le  sol  de  Tatelier. 


La  forme  et  la  dimension  des  cazettes  sont  subordonnees  aux  dimensions  et 
aux  formes  des  pieces  qu’elles  sont  destinees  a  renfermer. 

11  y  a  cependant  quatre  types  principaux,  dont 
nous  donnons  les  dessins  ci-apres.  En  decrivant 
les  cazettes,  nous  exposerons  les  precedes  de  Ten- 
castage. 

La  figure  146  nous  montre  les  cazettes  qui  fer¬ 
ment  les  piles  du  massif  qui  se  trouve  en  face  des 
bouches  d’alandiers  et  est  destine  a  recevoir  le 
coup  de  feu.  Nous  reviendrons  sur  ces  massifs 
lorsque  nous  nous  occuperons  de  la  question  de 
Tenfoiirnement. 

Les  cazettes  destinees  a  cuire  les  assiettes  pre- 
sentent  une  disposition  tres  ingenieuse,  que  notre  figure  fait  bien  comprendre 
(fig.  147).  Voici  quelques  details  au  sujet  de  cette  methode  d’encastement.  On 
comprend  que  la  forme  en  cul-de-lampe,  donnee 
k  la  partie  inferieure  de  la  cazette,  a  pour  effet 
de  menager  la  place.  a 

La  cazette  doit  etre  as.sez  grande  pour  que  a 
Tassiettc  y  entre  commodement;  il  est  neces- 
saire  que  du  bord  du  marli  de  la  piece  a  la  ^ 
paroi  interieure  de  la  cazette,  il  y  ait  un  peu  ^ 
d’espace;  outre  que  Tcncastage  y  gagne  en  fa- 
cilite  et,  consequemment,  en  rapidite,  les  petits 
grains  de  sable  qui,  pendant  la  cuisson,  peuvont 
s’echapper  du  colombin  qui  lute  les  deux  ca¬ 
zettes,  et  tomber  sur  Tassiette,  glissent  sur  Tes- 
pace  laisse  libre  entre  la  paroi  de  la  cazette  et  le  bord  du  marli.  Get  espace  doit 
etre  d’environ  deux  lignes,  soit  a  peu  pres  5  millimetres. 

L’epaisseur  des  parois  de  la  cazette  varie  avec  la  dimension  de  cette  cazette 
elle-mfime.  Dans  la  cazette  destinee  a  contenir  I’assiette  de  8  pouces,  la  partie 
superieure,  en  A  (fig.  146),  a  de  10  a  12  lignes,  e’est-a-dire  0”,024  ou  0“,03 
depaisseur;  en  B,  elle  n’a  plus  que  3  lignes,  soit  moins  de  0“,01  d’epaisscur. 

Commo  on  le  voit  dans  notre  figure,  Tassiette  repose  sur  un  rondeau  CC'C"  cn 
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terre  sable,  Ires  droit  ct  un  peu  plus  large  que  le  pied  do  I’assiette:  an  milieu  de 
ce  rondeau  et  avant  d’y  poser  I’assiette,  I’encasteur  place  une  points  de  la  gros- 
seur  d’un  grain  d’orge  destinee  a  soutenir  Ic  fond  de  I’assiette,  lorsque  par  Feffet 
du  ramollissement  de  la  pate  il  commence  a  s’afifaisser. 

L’encasteur  met,  entre  le  rondeau  et  le  fond  de  la  cazette  sur  lequel  il  repose, 
un  petit  colombin  e  fait  ave.c  la  meme  terre  que  le  colombin  a  qui  lute  les 
Gazettes;  I'litilite  de  cette  pratique  est  d’eviter  I'adherence  de  la  cazette  et  du 
rondeau. 

Les  cazettes  des  assiettes  plates  ne  different  de  cellos  des  assiottes  creuses  que 
par  le  cul-de-lampe  qui  les  termine.  Ce  cul-de-lampe  est  moins  prononce  dans 
les  cazettes  des  assiettes  plates.  L’encastement  est  le  meme. 

La  methode  d’encastage  des  assiettes  quo  nous  venons  de  decrire  est  celle  qui 
est  adoptee  dans  la  tres  grande  majorite  des  fabriques  de  porcelaine.  A  Sevres 
cependant,  on  emploie  un  autre  systems  d’encastage  plus  coftteux,  mais  qui  pro¬ 
cure  un  benefice  do  30  p.  100  sur  le  systems  generalement  employe,  tant  par  la 
place  qu’il  fait  gagner  que  par  la  reduction  du  nombre  des  avaries. 

Ce  nouvcl  encastage  a  etc  imagine  par  M.  Regnier,  do  la  manufacture  de 
Sevres,  dont  on  lui  a  donne  le  nom;  on  le  designs  done  sous  le  nom  d’encastage 
Regnier. 

En  voici  la  description,  d’apres  Brongniart.  Notre  dessin  (fig.  148)  est  egale- 
ment  tire  du  Traite  des  arts  cera- 
miques. 

«  Cet  encastage,  nous  dit  I’eminent 
ceramists,  a  I’avantage  d’economiser 
beaucoup  plus  de  place  pour  toutes 
les  pieces  creuses  ou  ouvertes  qu’au- 
cun  autre  encastage,  de  reduire  con- 
siderablement  les  defauts  qu’on  ap- 
pelle  les  grains  qui  rcsultent  de  pe- 
tites  parcelles  d’argile  cuite  qui  tom- 
bent  pendant  le  feu  de  la  cazette 
superieure  sur  les  pieces  inferieures 
qu’elle  recouvre. 

«  Mais  ces  avantages  sont  rachetes 
par  I'obligation  d’apporter  beaucoup 
de  soin  et  de  precision,  et,  par  consequent,  par  le  prix  de  la  facon  de  ces  ca¬ 
zettes  superieur  a  celui  des  autres  cazettes. 

«  Les  principes  sur  lesquels  sont  fondes  cet  encastage  sont  les  suivants  :  1“  qu’il 
ne  faut  jamais  gener  les  mouvements  du  fond  d’une  cazette  par  le  poids  des 
cazettes  superieurcs,  et  qu’en  rendant  le  fond  independant  de  la  cerce,  il  se  fend 
tres  rarement;  or  ce  sont  ses  felures  qui  jettent  le  plus  de  grains;  2°  qu’on  peut 
introduire  dans  les  supports  ss,  qui  remplacent  les  fonds,  des  proportions  de 
sable  qui  les  rendent  encore  moins  fragiles ;  3°  que  ces  supports  sont  abrites  de 
Faction  directe  du  feu  par  les  cerces  a  talon  qui  les  enveloppent. 

«  Cet  encastage  qu’on  peut  aussi  appeler  double,  parce  que  les  plateaux  creux 
ou  supports  qui  portent  les  pieces  sont  enveloppes  par  des  cerces  a  talon,  de- 
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niande  une  pate  d’une  composition  un  pen  ditfcrente  de  celJe  des  autres. 
Gazettes. 

«  La  pdte  des  cerces  a  talon  est  composee  ; 

Argile  plastique  ordinaire  lav^c .  40 

Ciment  n°  2 .  60 

too 

«  Celle  des  plateaux  intericurs  : 


Argile  plastique  ordinaire  lavio .  20 

Argile  plastique  de  premifere  qualitii .  20 

Ciment  n”  1 .  30 

Sable  quartzeux  dcrase .  30 
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«  Les  cerces  a  talon  {It,  etc.)  (fig.  148)  forment  I’enveloppe  exterieure  des 
plateaux  (si),  qui  portent  les  pieces  a  de  porcelaine  et  garantissent  ces  pla¬ 
teaux  de  Taction  immediate  du  feu;  les  cerces  inferieures  C',  qui  portent  tout  le 
poids  de  la  piece,  doivent  etre  epaisses  et  d’une  composition  plus  solide  que  les 
autres. 

«  Ces  plateaux,  au  nombre  de  deux  par  chaque  cerce,  lorsqu’ils  portent 
des  assiettes  ou  pieces  plates  analogues  (si),  different  un  peu  par  lour  forme. 

«  L’un,  inferieur  (i)  porte  sur  le  talon  itt)  de  la  cerce  et  a  un  rebord  inon- 
tant  d’une  hauteur  calculee  sur  celle  de  la  piece;  le  plateau  superieur  (s)  est 
place  sur  ce  bord,  mais,  comme  il  ne  doit  plus  rien  porter,  il  n’a  pas  le  rebord  qui 
est  ndeessaire  a  Tintcrieur. 

«  Les  plateaux  renferment  clracun  Tassiette  ou  piece  peu  creuse  que  Ton  vent 
cuire.  Ils  doivent  etre  minces  pour  tenir  peu  de  place,  faqonnes  avec  boaucoup 
de  soins  pour  epouser  bien  exactement  la  forme  des  pieces  qu’ils  enferment,  etre 
tout  a  fait  refractairc  pour  ne  point  en  se  ramollissant  et  s'affaissant  venir  tou¬ 
cher  a  ces  pieces;  d’une  texture  fine,  mais  peu  coinpacte,  pourne  point  se  fendre ; 
leur  composition  sableuse  et  Tavantage  qu’ils  ont  d’etre  gararitis  par  la  cerce  C 
de  Taction  directe  du  feu,  reduisent  considerablement  les  causes  de  fissures,  et, 
par  consequent,  celles  des  grains  qui  cn  resultent.  Nous  avons  eu  un  grand 
nombre  de  ces  plateaux,  dix  et  memo  vingt-cinq  fois,  par  consequent,  en  terme 
moyen,  quinze  fois  au  feu  avant  d’etre  mis  hors  de  service  par  les  fentes. 

«  11s  sont  perces  dans  leur  milieu  d'une  ouverture  0  d’environ  0‘'',04  a  0,“0o. 

«  Cette  ouverture  est  entouree  d’un  petit  rebord  pour  empecher  le  sable  qu’on 
met  sous  le  pied  de  la  piece,  afin  quelle  ne  s’attache  pas  au  plateau,  de  toinber 
sur  la  piece  inferieure. 

«  Quelque  soin  qu'on  apporte  ii  faqonner  les  plateaux,  quelque  refractaire  quo 
soit  leur  composition,  leur  fond  se  deforme  toujours  un  peu  a  chaque  cuisson. 
Ce  fond  remplacant  le  rondeau  doit  6tre  parfaitement  plan  pour  que  les  piece.s 
qu’il  porte  le  soient  egalement.  On  doit  done  Tuser  apres  chaque  fournee  comme 
on  le  fait  du  rondeau  dans  les  autres  encastages;  mais  ici  cela  devient  plus  dif¬ 
ficile,  e’est  en  faisant  tourner  avec  du  sable  une  cerce  du  diametre  du  pied  qu’on 
y  parvient.  » 
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Comme  on  I’a  vu,  cet  encastage  realise  un  veritable  progres;  mais  I’execution 
des  pieces  qui  le  compose  clemande  Irop  de  soin  pour  qu'il  puisse  etre  adopts 
par  I’industrie  privee. 

La  cazelte  dite  a  plein-fond  (fig.  149)  a  son  fond 
plat,  on  s’en  sert  pour  cuire  les  tasses  et  les  menus 
objets,  qui  reposcnt  sur  un  rondeau,  lequel  est  se- 
pare  de  la  cazette  par  un  colombin,  comme  nous 
I'avons  explique  plus  haut  pour  I’assiette. 

On  appelle,  en  encastement:  cerce,  une  cazette 
sans  fond  et  de  forme  annulaire  qui  sert  a  allonger 
les  parois  d’un  plein-fond,  comme  I’indique  notre  figure  liiO.  On  comprend  que 
lorsque  la  dimension  verticale  de  la  piece  a  cuire  I’exige,  on  peut  mettre  plu- 
sieurs  cerces  les  unes  sur  les  autres. 

Dans  certains  cas,  la  cerce  portc  une  saillic  inte- 
rieure,  que  Ton  nomme  talon,  et  sur  lequel  on  fait 
porter  I'extremite  du  rondeau  destine  a  supporter 
la  piece  a  cuire. 

Un  bon  nombre  d’objets  cuisent  avec  leurs  cou- 
vercles.  Une  ouvriere,  la  retoucheuse,  est  alors  char¬ 
gee  de  leur  faire  subir  Toperation  du  bridage,  qui 
consiste  k  enlever  I’email  sur  les  parties  de  la  piece 
et  du  couvercle  qui  se  trouvent  en  contact.  Les 
parties  bridees  rcQoivent  ensuite  une  couche  de 
composition  ci-contre  :  50  pour  100  d’argile  et  50 
pour  100  de  sable  quartzeux. 

On  comprend  que  ces  precautions  sont  prises  afin  d’eviter  le  collage. 

On  doit  remarquer  que  les  parties  bridees  sont  simplement  engommees  et  que 
Lon  n’y  met  pas  de  sable;  en  general,  on  evite  autant  que  possible  I’emploi  du 
sable,  car  les  grains  qui  se  detachent  des  parlies  sablees  peuvent  occasionner 
des  defauts  en  tombant  sur  les  pieces.  On  hesite  moins  a  mettre  du  sable  sous 
les  pieds,  car  il  n'y  a  pas  le  meme  danger. 

Certaines  pieces,  dont  le  pied  trop  etroit  ou  trop  allonge  est  trop  faible  pour 
les  supporter,  doivent  cuire  posees  sur  les  bords  de  leur  orifice;  il  faut  alors  que 
la  piece  repose  sur  une  plaque  de  sa  dimension,  faite  avec  le  plus  grand  soin  et 
avec  la  mOme  raatiere  que  la  piece  qu’elle  doit  supporter. 

Il  n’y  a  guere  que  les  saladiers  et  les  soupieres  qui  cuisent  dans  ces  conditions. 

D’autres  pieces,  dont  le  pied  trop  faible  pour  les  supporter  est  allonge  et  serait 
expose  a  gauchir  si  elles  cuisaient  sur  leur  bord,  tels  que  les  compotiers  et  les 
assiettes  a  pied,  demandent  un  encastage  tres  coilteux  et  assez  complique  dont 
nous  allons  exposer  les  precedes. 

On  attcint  le  but  propose  par  deux  niethodes  que  nous  allons  exposer  succes- 
sivemcnt.  La  figure  151  represente  le  premier  systeme.  On  a  eu  soin  de  menager 
a  la  partie  inferieure  de  la  calotte  AB  de  la  coupe  ABC  un  ruban  ou  mieux  un 
filet  en  66,  qui,  lorsque  la  piece  a  etc  mise  en  couverte,  est  soigneusement  brosse 
de  maniere  a  ce  que  I'email  en  soit  bien  enleve.  Un  support  DE,  presentant  la 
forme  d’un  cone  creux  DE,  a  ete  soigneusement  execute  en  pAte  de  porcelaine 


Fig.  149. 
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sur  le  tour.  Ce  support  portc  a  sa  partie  inferieure  une  ouverture  F  destinee  a 
laisser  echapper  Fair  humide  pendant  la  cuisson  et  surtout  pendant  le  degourdi ; 
la  partie  superieure  de  ce  support,  quo  I’ouvrier  a  eu 
soin  de  tenir  trcs  mince,  vient  s'adaptcr  sur  le  filet  6b;  ^ 

avant  de  mettre  le  support  en  place,  on  a  eu  soin  de 
gommer  et  de  sabler  son  cxtremitc  superieure.  La  partie 
inferieure  du  support  et  le  pied  de  la  piece  reposent  sur 
un  rondeau  en  porcelaine  qui  a  aussi  ete  engomme  et 
sable. 

Ce  precede  a  plusieurs  inconvenients,  d’abord  le  support  est  coMeux,  puis  on 
perd  beaucoup  de  place  a  I’encastement,'  pour  ces  raisons  lorsquc  le  pied  du 
compotier  n’est  pas  tres  sujet  a  gauchir  et  que  consequemnient  il  peut  ne  pas 
Strc  appuye  sur  le  rondeau,  on  pratique  un  systeme  d’encastement  tres  inge- 
nieux  et  qui  offre  de  tres  grands  avantages.  Notre  figure  152  rcprcsente  ce  sys- 
teme  sur  lequel  nous  aliens  donner  les  expli¬ 
cations  necessaires. 

Le  compotier  ABC  (A'B'C')  porte  en  ab  (a'b') 
un  filet  qui  est  regu  par  une  couronne  en 
terre  a  porcelaine  DE  (D'E').  Cette  couronne 
repose  sur  une  seconde  couronne  en  terre  FG 
(F'G'),  qui  est  elle-mfime  supportee  par  I’extre- 
mite  inferieure  de  la  cazettc  en  cul-de-lampe 
GHIJK(G'IFI'J'K'),  unecerce  LM  (L'M')  com¬ 
plete  I’encastement. 

En  jetant  un  coup  d’oeil  sur  notre  figure,  il 
est  facile  de  se  rendre  compte  de  I’economie 
d'cspace  que  donne  ce  systeme.  D’autre  part, 
le  support  en  portion  de  cone  et  deux  rondeaux  en  porcelaine  sur  trois  se  trou- 
vent  supprimes.  Les  elements  en  porcelaine  qui  continuent  a  etre  necessaires 
sont  trois  couronnes  et  un  rondeau  au  lieu  de  irois 
portions  de  c6ne  et  trois  rondeaux  qu’il  aurait  fallu 
si  Ton  avait  employe  la  premiere  des  deux  methodes 
que  nous  venons  d’exposer. 

Los  pieces  qui  cuisent  sur  Icurs  bords  necessitent 
I’emploi  de  renversoirs.  On  designe  sous  ce  nom  des  cercles  plats  en  porcelaine 
sur  lesquels  les  bords  des  pieces  sont  poses.  Quand  aux  compotiers  dont  la 
calotte  est  soutenue  par  un  support  en  forme  de  por¬ 
tion  de  cone,  ils  reposent  sur  des  ronds  aussi  en  porce¬ 
laine. 

Les  formes  des  renversoirs  varient  suivant  celles  des 
pieces  auxquellcs  on  les  destine  et  pour  lesquelles  on  les 
fagonne  specialcment.  La  figure  153  donne  le  dessin  du 
renversoir  ordinaire  et  la  figure  154  represente  le  renver- 
Soir  dit  a  echelons  qui  sert  a  cuire  les  cache-pots ;  il  y  a 
des  renversoirs  qui  peuvent  recevoir  une  serie  de  douze 
cache-pots.  On  comprend  sans  que  nous  y  insistions  I’liconomie  de  ce  systeme. 
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Lcs  reiiversoirs,  les  rondeaux  et  les  autres  supports  en  porcelaine  sont  employes 
a  I’etat  cru,  dc  faQon  a  ce  qu’ils  retraltent  en  meme  temps  et  de  la  meme  maniere 
que  les  pieces.  Afin  d’eviter  les  collages,  ces  supports  sont  sables  a  la  partie  qui 
touche  les  pieces ;  ils  doivent  etre  degourdis  avec  les  pieces  qu’ils  supportent- 
ils  ne  peuvent  servir  qu’une  fois,  puisque,  par  suite  de  la  necessite  qu’il  y  a  que 
leur  retraite  soit  ideiitique  a  cello  do  la  piece,  ils  ne  peuvent  6tre  employes  qu’ii 
I’etat  cru. 

Les  rondeaux,  renversoirs  et  supports  en  porcelaine  sont  ebauches  et  tour- 
nasses  avec  le  mfime  soin  que  les  pieces  elles-memes,  car  les  defauts  qu’ils 
pourraient  presenter  se  transmettraient  aux  pieces  qu’ils  accompagnent. 


Les  rondeaux  de  terre,  dont  nous  avons  dit  plus  liaut  les  usages,  sont  fait 
dans  un  moule;  I’ouvrier  charge  do  les  confectionner  precede  de  la  maniere 
suivante. 

II  prend  un  iiallon  do  pate  dc  la  grosseur  necessaire,  il  I’applique  avec  force 

_  dans  Ic  moule  dont  il  lui  fait  bien  epouser  la  forme, 

puis  il  cnleve  I’excedant  de  la  pate  qui  dcborde  du  moule 
a  I’aide  d'un  fil  de  laiton.  L’ouvrier  demoule  ensuite  sur 
un  rondeau  en  platre  tres  droit. 

Lcs  rondeaux  de  terre  ne  doivent  pas  etre  employes 
crus;  lorsqu'ils  sont  bien  secs  on  les  porte  au  four  on 
on  les  place,  pour  subir  la  cuisson,  dans  des  endroits 
qui  ne  peuvent  etre  autreraent  utilises.  A  leur  sortie  du 
four,  on  les  dresse  sur  une  meule  en  gres.  Voici  quel- 
ques  details  sur  cette  operation.  Nous  donnons  (fig.  foS) 
le  plan  et  la  coupe  des  rondeaux. 

Il  faut  remarquer  que  les  rondeaux  en  terre  servent  plusieurs  fois;  ils  se  gau- 
chissent  toujours  un  peu  sous  Taction  de  la  chaleur  a  chaque  cuisson;  ils  doivent 
done  etre  dresses  avec  soin. 

Le  dressage  se  fait  sur  une  table  ou  meule 
de  0’",70  de  diametre  et  de  0”,20  d’epaisseur 
formec  par  lcs  secteurs  ABC,  etc.  (fig.  1S6). 
Cette  meule  est  composee  d’une  pate  d’argile 
et  dc  ciment  quo  Ton  a  fait  cuire  au  four. 

Ces  segments  sont  reunis  par  des  cercles  en 
fer  ET  et  la  tabic  ou  meule  ainsi  formee  est 
sceUeo  dans  on  massif  ou  socle  en  briquo  dune 
hauteur  de  0"‘,70  environ. 

La  surface  ilc  la  table  doit  etre  rigoureuse- 
ment  droitc;  Touvrier  y  frotte  les  rondeaux  a 
sec  et  les  dresse  par  ce  moyen. 

11  est  essenticl  que  la  piece  de  porcelaine  soit 
scparcc  du  rondeau  par  une  couche  mince  de 
matiere  infusible  pour  eviter  le  collage  au  moment  oil  la  piece  entre  en  fusion. 


_ SJO.  - ^ 


Fig.  156. 
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T,e  sable  d’Etampes  et  celui  obtenu  par  le  grillage  des  gres  de  Fontainebleau 
sonti?eneralement  employes.  Voici  comment  on  precede  an  sablage  des  rondeaux. 

I.’ouvrier  commence  par  enduire  au  pinceau  le  c6te  du  rondeau  qui  doit  6tre 
.sable  d’une  legere  couehe  d’une  colie  composee  de  gomme  et  de  colle  blanche; 
puis  il  sable  en  se  servant  d’un  ta- 
mis  assez  fin,  car  il’faut  eviter  de 
laisser  sur  les  rondeaux  des  gru- 
mcaux,  qui  au  feu,  petilleraient, 
par  suite,  des  grains  de  sable  se- 
raient  projetes  sur  la  piece  et  se 
colleraient  surl’emailen  fusion  ou 
ils  adhereraient.  Le  sable  est  con - 
tenu  dans  une  caisse  A(fig.  187)  sur 
laquelle  est  une  claie  en  bois  B. 

En  C,  on  a  reserve  une  ouverture  par  laquelle  I’ouvrier  puise  le  sable  avec  le 
tainis  E  pour  le  repandre  sur  le  rondeau  E. 

Lorsque  le  rondeau  est  sable,  il  est  livre  a  I’encasteur. 

I.es  colombins  (fig.  138)  dont  nous  avons  dit  un  mot  plus  haul  sent  generalo- 
ment  fa^onnes  par  des  enfants  qui  les  confec- 
tionnent  en  roiilant  avec  la  paume  de  la  main  ■■ 

une  balle  de  terre  sur  une  table  droite;  mais  Fig.  to8. 

dans  les  fabriques  d’une  cerlaine  importance  on  emploie  une  machine  se  com- 
posant  d’une  filiere  formant  le  fond 
d’lin  cylindre  dans  Icquel  la  pate, 
eomprimee  par  un  piston,  passe  a 
travers  les  trous  de  cette  filiere  et 
forme  les  colombins  qui,  a  leur 
sortie,  sont  recus  sur  une  planche 

mobile  (fig.  159).  tig-  139. 

Notre  dessin  (fig.  160)  represente  cette  machine  vue  exterieurement. 


Bien  que  le  rondeau 
place  entre  les  cazettes 
soit  en  pate  tres  refrac- 
taire,  il  arrive  souvent 
que  quelques  parties  de 
ce  colombin  restent  adhe- 
rentes  aux  cazettes;  apres 
le  defournement,  ces  frag¬ 
ments  doivent  soigneiise 
ment  etre  enleves;  e’est 
ce  que  I  on  appelle  le  de- 
cblombinage. 
L’ouvrierchargede  cette 

E.XCVCLOP.  CHI.\I. 
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operation  fres  simple,  mais  qui  doit  etre  consciencieuscment  faite,  est  mnni 
d’un  outil  special,  tout  en  fer,  que  I’on  nomme  le  chapotin  et  dont  nous  don- 
_ _ _ _  nons  le  dessin  ci-apres  (fig.  I6t). 


La  petite  pelle  B  qui  termine  cet  in¬ 
strument  est  coupante  sur  toutes  ses 
faces.  L’extremite'opposee  a  la  pelle  A 
est  egalement  aiguisee;  Fouvrier  se 
sert  du  chapotin  soil  on  le  saisissant 
par  le  milieu  du  manche  et  en  frap- 
pant  de  Fun  des  cotes  C  ou  D  comme 


s’il  faisait  usage  d’une  hachette  soit  en  poussant  Foutil  d’arriere  en  avant  et  en 
employant  Fextromite  B  de  la  pelle  comme  il  ferait  d'un  ciseau ;  d’autres  fois  il 
utilise  Fextremite  A. 

Le  chapotin  a  generalement  de  40  a  SO  centimetres  de  longueur. 

Quel  que  soit  le  soin  que  Fon  apporte  a  la  composition  de  la  pAte  des  cazettes 
et  il  leur  faqonnage,  un  certain  nonibre  d’entre  elles  —  de  40  a  50  p.  100  —  se 
brisent  lors  de  la  premiere  cuisson.  Lorsque  ces  cazettes  ne  sont  pas  cassees  en 
plus  de  trois  parties,  on  pent  encore  les  utiliser;  pour  cela,  chaque  fragment  est 
tVotte  et  use  avec  soin  a  Fextremite  ou  a  eu  lieu  la  cassure;  puis  cette  partie  est 
blanchie,  c’est-a-dire  que  Fon  y  passe  une  legere  couche  d’email  de  porcelaine. 

Ces  precautions  sont  prises  afin  d’eviter  qu’a  la 
'  cuisson  des  grains  se  detachant  de  la  cazette 
viennent  tomber  sur  la  piece. 

Les  fragments  de  chaque  cazette  brisee  sont 
reunis  et  maintenus  par  une  cheville,  ainsi  que 
Findique  notre  dessin  (fig.  162). 


L’ourrier  s’aide  pour  Merles  cazettes  de  Fextremite  du  chapotin. 


Les  rayons  destines  a  supporter  les  rondeaux  dans  les  locaux  ou  ils  sont 
emmagasinds  doivent  dtre  solidement  etablis,  car  ils  ont  a  supporter  des  charges 


Nous  donnons  ci-dessus  un  dessin 
des  rouleaux  (fig.  163). 


considerables;  ils  sont  etablis  dans  Fate- 
lier  d’encastage.  Lorsque  la  chose  est 
possible ;  on  les  construit  tout  en  bois 
de  chdnc. 

Les  montants  sont  en  ch6ne  de  0,08/0,08 
distants  de  1“,60.  Cette  distance  peut  dtre 
divisee  en  deux  par  des  planches  fortes 
aa  intercalees  entre  les  supports. 

La  profondeur  du  rayonnage  est  de 
0“,50. 

des  rayonnages  servant  au  magasinage 


LIVRE  HUITIEME 


LA  GUISSON 


CHAPITRE  PREMIER 

GENERALITES 


I.  —  Importance  de  la  cuisson;  nicessitfi  de  V^tudier  k  tons  les  points  de  vue.  —  Ce  qu’est  la 
cuisson.  —  Thdorie  soientifique  do  la  chaleur;  la  combustion  :  combustion  lonte  et  combustion 

II.  —  Les  fours;  considerations  d’ordre general  sur  les  fours;  rdformes  qui,  selon  Peelet,  pour- 
raient  y  dtre  introduites. 


I 

Lorsque  Ton  examine,  au  point  de  vue  du  resultat  poursuivi  ou  si  Ton  veut  de 
la  reussite  finale,  les  diverses  operations  auxquelles  donne  lieu  la  fabrication  de 
la  porcelaine  et  que  Ton  cherche  a  se  rendre  compte  de  I’importance  du  rdle 
joue  par  chacune  d’elles  on  s’aperqoit  bien  vite.de  I’intcret  preponderant  que  pre¬ 
sente  la  cuisson. 

La  cuisson  est  la  derniere  des  operations  que  subissent  les  pieces;  c’est  par  elle 
qu’elles  s’achevent;  si  elle  est  reussie,  elle  peut  6tre  la  consecration  de  la  serie 
des  efforts  continus  d’un  nombreux  personnel  qui,  dans  toutes  les  operations 
auxquelles  il  s’est  livre,  n’a  eu  qu’un  objectif :  la  cuisson. 

Nous  croyons  devoir  etudier  ici  la  cuisson  it  tons  les  points  de  vue.  La  theo- 
rie  nous  indiquera  la  raison  de  certaines  pratiques  que  Ton  serait  peut-dtre 
dispose  a  negliger  et,  par  suite,  a  mal  faire  si  Ton  n’en  connaissait  pas  toute 
I’importance.  C’est  pourquoi,  avant  d’exposer  k  nos  lecteurs  I’economie  de  la 
cuisson,  nous  croyons  devoir  envisager,  sous  ses  aspects  scientifiques,  la  grave 
question  qui  nous  occupe  en  ce  moment. 

D’ailleurs,  s’il  est  dans  I’industrie  de  la  fabrication  de  la  porcelaine  une  ope¬ 
ration  dans  laquelle  la  science  ait  a  intervenir,  c’est  bien  I’operation  de  la 
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cuisson  oil  tout  est  si  obscur,  si  inattcndu ,  si  inexplicable  parfois ;  mais  nous 
n’insistons,  bien  persuade  que  la  chose  serait  superflue. 


Essayons  d’abord  dc  nous  faire  une  idee  juste  des  phenomenes  qui  se  produi- 
sent  pendant  la  cuisson. 

La  cuisson,  consideree  dans  son  action  sur  les  poteries,  a  pour  resultat  de 
faire  disparaitre  la  totallte  de  I’eau  contenue  dans  les  pates  ceramiques,  de  rap- 
procher  lours  molecules  constituantes,  de  leur  cnlever  a  jamais  toute  plasli- 
ticite,  de  les  rendre  dures,  resislantes,  etc.  On  obtient  la  cuisson  des  pieces  ce¬ 
ramiques  on  les  soumctlant,  dans  de  certaines  conditions  a  une  clialeur  suffi- 
samment  elevee. 

Disons  d’abord  quelques  mots  de  la  theorie  scientifique  de  la  chaleur  (1). 

L’idee  que  Ton  s’est  fait  de  la  chaleur  a  beaucoup  varie,  au  commencement 
du  siecle;  on  acceptait  encore,  dans  le  monde  savant,  la  theorie  dite  malerielle, 
dans  laquelle  le  principe  du  feu  ou  de  la  chaleur  etait  considere  comme  un 
fluideparticulier,  materiel  quoique  extremement  subtil  et  imponderable,  pouvant 
circuler  facilement  entre  les  molecules  du  corps  et  passer  de  Tune  dans  I'aulre 
avec  une  tres  grande  vitesse,  ce  fluide  etait  le  calorique.  On  pensait  alors  que 
lorsqu’un  corps  s’echauife  c’est  qu’il  reqoit  du  calorique,  venant  s'ajoutcr  ii 
celui  qu'il  contient  dejii  ct  que  lorsque,  au  contraire,  il  perd  de  son  calorique, 
le  refroidissement  a  lieu.  L’hypothese  de  la  materialite  du  calorique  est  aban- 

(1)  Nous  enipruutons  a  M.  Georges  Sallct  un  exposfi  ii  la  fois  clair  et  succinct  de  la  theorie 
scientifique  de  la  chaleur  : 

<1  La  chaleur  joue  dans  la  nature  un  role  considdrahle ;  c’est  la  source  h  laquelle  sent  eiii- 
pruntfies  presque  toutes  les  sortes  d’^ncrgie  que  riiomme  pout  mettre  on  jeu. 

«  Emande  du  soleil  h  I’dtat  rayonnant,  c’est  elle  qui  se  transforme  dans  les  plantes  en  dnergie 
chiinique,  et  reparait  h  I’dtat  de  chaleur  lumineuse,  lorsque  I’liomme,  en  brdlant  le  vdgdtal,  re- 
constilue  les  iiiateriaux  inorganiques  doiit  la  radiation  solaire  avait  sdpard  et  organise  les  ijldmeiits. 
Elle  se  manifeste  sous  forme  de  mouvement  dans  les  moteurs  qui  utilisent  cette  comhustion  et  en 
particulier  dans  les  aiiiniaux  qu’on  doit  considdrer  k  ce  point  de  vue  comme  de  vdritables  machines 
theriiiiqnes.  Elle  pent  enfin  Hire  converlie  on  courant  electrique,  et  la  transformation  est  directe 
dans  les  piles  thermo-dynamiques.  Les  piles  ordinaires  et  les  machines  dynamo-electriques 
donnent  une  solution  indirectc  du  niSme  prohleme,  car  dans  ces-  appareils  c’ost  encore,  le  plus 
souvent,  la  chaleur,  transformde  d’abord  en  dnergie  chimique  ou  mdcanique,  oui  fournit  le  cou- 

«  luversement,  tout  mouvement  qui  s’dtend  par  un  choc  ou  un  frottement  donne  de  la  cha- 
leur;  il  en  est  de  mSme  de  tout  courant  dlcctrique  qui  se  divise  sans  effectuer  de  travail.  La  clia- 
leur  ddgagde  daus  un  phdnomdne  chimique  n’est  quo  la  transformation  de  Venergie  chimique  qui 
disparalt  dans  la  reaction.  En  un  mot,  tous  les  phenomenes  de  la  nature  aboutissent,  par  une  voie 
plus  ou  moins  detournde,  k  une  diffusion  de  I’dnergie  k  I'dtat  de  chaleur,  ct  en  ddfinitive  ils 
mdnent  progressivemeut  k  I’dgalitd  de  tempdrature. 

«  Mais  si  la  chaleur  nous  apparait  comme  la  metamorphose  ullime  de  I’dnergie,  n’est-elle  pas 
aussi  sa  manifestation  premifere?  En  d’autres  termes,  existe-t-elle  naturcllement  k  I’dtat  de  chaleur 
dans  les  astres,  ou  bien  est-olle  ddjk  une  transformation  d’une  autre  sorte  d’dnergie?  Tout  porte 
a  croire  qu’clle  provient  elle-mdme  d'un  mouvement  matdricl  ddtruit  et  que  la  cause  qui  fait  tendre 
ndeessairement  les  corps  les  uns  vers  les  autres  est  celle  dc  ce  mouvement. 

(1  11  n’en  est  pas  moins  vrai  que  la  chaleur  est  la  forme  sous  laquelle  I’energie  cosmique  arrive 
jusqu’k  nous,  et  qu’elle  est  pour  nous  la  source  de  la  force...  » 
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donnee  aujourd’liui ;  elle  n’a  pu  resister  au  controle  des  experiences  contempo- 
raines  et  se  soutenir  devant  I’evidence  des  l  esultats  probants  de  la  tliermody- 
namique. 

On  pense  aujourd’hui  que  la  chaleur  est  un  mode  do  mouvement  des  mole¬ 
cules  memesdu  corps  qui  peut  leur  6trc  communique  par  la  vibration  de  Yelhnr 
ou  inversemeiit. 

La  combustion  est  generalement  le  moyen  employe  pour  produire  la  chaleur. 
Le  calorique  peut  aussi  dtre  obtenu  sous  rinfluence  des  actions  mecaniques  et 
de  I'electricite,  mais  la  chaleur  ayant  cette  origine  est  sans  aucune  application 
possible,  pour  le  moment  du  moins,  dans  I’industrie  dont  I’etude  nous  occupe; 
nous  n’avons  done  a  nous  occuper  quo  de  la  combustion  comnie  moyen  pro- 
ductif  du  calorique. 

a  La  combustion,  nous  dit  Peclet  dans  son  magistral  Trailo  qui  aujourd'hui 
est  devenu  classique,  la  combustion  reside  uniquement  dans  le  fait  de  la  com- 
binaison  d’un  corps  avec  I’oxygene;  ce  phenomene  est,  en  general,  accompagne 
dun  developpement  de  chaleur,  et  quand  ce  developpement  est  suffisant  et 
siiffisamment  rapide,  la  temperature  du  corps  s’eleve  jusqu'ii  I’incandescence, 
et  il  y  a  alors  degagement  de  lumiere.  Toutefois,  certaines  combinaisons  oxy- 
genees  ne  se  forment  qu'en  absorbent  de  la  chaleur;  e’est  le  cas  du  protoxyde 
d'azote  et  de  I’oxyde  d’argent;  ces  exceptions  sont  d’ailleurs  fort  rares.  » 

On  distingue  deux  sortes  de  comhustions  :  la  combustion  lente  dont  le  phos- 
phore,  expose  a  Fair,  nous  donne  un  exemple,  et  la  combustion  active,  la  seule 
qui  produise  de  la  chaleur  et,  par  consequent,  la  seule  qui  doive  nous  occuper 
ici.  Les  corps  propres  a  Fcntretien  de  la  combustion  active  sont  composes  prin- 
cipalement  de  carbone  et  d’hydrogene ;  par  Funion  de  leurs  molecules  consti- 
tuantes  avec  Foxygene  de  Fair  atmopherique,  ils  se  decomposent  en  degageant 
une  plus  ou  moins  grande  quantite  do  chaleur  qu’on  utilise  pour  les  multiples 
besoins  de  la  vie  et  des  arts  industriels.  Ces  corps  sont  appeles  combustibles,  et 
leur  etude  devra  bientot  nous  occuper. 

En  resume,  la  chaleur  developpee  par  la  combustion,  dans  certaines  condi¬ 
tions  de  milieu  speciales,  amene  la  cuisson  des  pieces  de  porcelaine  qui  j  sont 
soumises. 

Les  conditions  de  milieu  sont  realisees  d’une  faqon  jdus  ou  moins  pa^faite  par 
Femploi  des  fours. 

Le  four  n’est  pas  autre  chose  qu’un  vaisscau  entre  les  parois  duquel  on  main- 
tient  un  moment  extremement  court  Fair  brftle  mele  aux  produits  de  la  com¬ 
bustion;  cet  air,  tres  charge  de  calorique,  opercla  cuisson  des  poteries. 


Nous  trouvons  dans  un  ouvrage  allemand,  traduit  par  MM.  Merijot  et  Debize, 
quelques  considerations  generates  sur  les  conditions  qui  regissent  I’etablissement 
des  fours  que  nous  aliens  resumer  par  ce  qu’elles  sont  a  la  fois  tres  claires,  tres 
simples  et  tres  completes. 

On  doit  avant  tout  tenir  compte  des  conditions  naturelles  de  la  combustion, 
lesquelles  peuvent  6tre  ainsi  resumees  : 
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1°  La  combustion  complete  d’un  corps  et  par  suite  le  devoloppement  inte<Tral 
de  la  chaleur  qu’il  peut  produire  exigent  une  introduction  d’air  en  proportion 
convenable.  Cette  combustion  suppose,  en  outre,  une  limite  inferieure  de  tem¬ 
perature,  variable  pour  les  diiferents  combustibles,  mais  determinee  pour  cha- 
cun  d’eux.  Le  bois  est  le  combustible  qui  exige  le  moins  de  chaleur,  I’anthra- 
cite  et  le  coke  le  plus.  Les  autres  combustibles  demandant  des  temperatures 
intermediaires. 

2°  Dans  les  combustibles  naturels  comme  les  bois,  les  lignites,  les  tourbes,  etc., 
ce  ne  sent  jamais  les  combustibles  eux-mfimes  qui  brdlent,  mais  les  produits  de 
leur  decomposition  par  la  chaleur.  On  a  done  affaire  a  deux  combustions  diffe- 
rentes  et  simultanees,  celle  des  produits  volatils  qui  donnentles  flammes  et 
celle  du  charbon.  Le  rapport  entre  les  effets  de  ces  deux  actions  varie,  non  seu- 
lement  pour  les  differents  combustibles,  mais  encore  pour  un  mdme  corps  avec 
la  temperature  a  laquelle  s’effectue  la  combustion. 

Chaquo  systeme  de  chauffage  doit  d’ailleurs  assurer  et  le  ddveloppement  aussi 
complet  que  possible  de  la  chaleur  du  combustible,  d'apres  les  principes  ci-des- 
sus,  et  I’utilisation  maximum  de  la  chaleur  produite  pour  I’eflfet  que  Ton  a  en 
Vue.  Ces  conditions  sont  en  principe  contradictoires,  lorsque  Ton  veut  utiliser 
la  chaleur  dans  I’enceinte  etau  moment  meme  oil  elle  est  developpee.  L’utilisa- 
tion  est,  en  effet,  accompagnee  necessairement  d’une  soustraction  de  chaleur 
qui  entrainenn  abaissement  de  la  temperature  de  combustion  et,  par  suite,  une 
diminution  dans  la  quantite  de  calorique  devcloppe.  La  production  etl’utilisation 
simultancc  de  la  chaleur  constituant,  d’apres  cela,  un  principe  peu  rationncl, 
on  devrait  toujours  separer  soigneusement  I’enceinte  ou  se  produit  la  chaleur  et 
oil  Ton  doit  la  concentrer  autant  que  possible,  pour  ameliorer  la  combustion  do 
la  partie  ou  cette  chaleur  doit  6tre  utilisee.  Cependant  cette  regie  essentielle  se 
trouve  souvent  meconnue,  quelquefois  par  suite  des  conditions  mdmes  du  travail, 
plus  gcneralcment  par  I’incurie  ou  I’ignorance  des  constructeurs. 

Dans  la  plupart  des  installations  rationnelles,  les  fourneaux  comportentun 
foyer  proprement  dit,  ou  s’effectue  la  combustion  et  se  developpe  la  chaleur  et 
un  espace  oil  Ton  utilise  la  chaleur  deja  produite.  A  c6te  de  ces  deux  parties  se 
trouve  le  dispositif  destine  a  assurer  la  circulation  de  I’air  et  qui,  dans  les  fours 
a  porcelaine,  consiste  en  une  cheminee. 


II 

Les  parties  principales  du  four  a  porcelaine  sont  les  foyers  et  les  grilles,  les 
laboratoires  et  les  cheminees. 

Nous  parlerons  seulement  ici  des  foyers,  des  grilles  et  des  cheminees. 

On  sail  que  les  dimensions  du  foyer  sont  determinees  par  la  quantite  de 
combustible  qu’il  doit  brdler  pendent  I’unite  de  temps,  en  tenant  compte  du 
resultat  qu’on  veut  obtenir;  it  faut  de  plus  que  le  foyer  presente  un  espace 
libre  suffisant  pour  que  la  flamme  produite  puisse  se  developper,  e’est-a-dire 
pour  que  les  parties  volatiles  puissent  brhler. 

Le  melange  de  fair  et  du  combustible  s’effectuant  sur  la  grille  qui  en  regula- 


DUBREUIL  —  LA  PORCELAINE 


295 

rise  les  proportions,  la  grille  constitue  dans  les  foyers  qui  en  comportent  un 
organe  important. 

La  grille  pent  etre  supprimee  sans  inconvenient  lorsqu’on  brfile  du  bois, 
mais  il  n’en  esl  pas  de  meme  avec  les  combustibles  plus  denses  tels  que  la 
houille. 

La  cheminee,  destinee  en  prineipe  a  evacuer  la  fumee  a  I’exterieur,  a,  en 
outre,  comme  function  essentielle,  de  determiner  I’appel  de  I'air  necessaire  a  la 
combustion  et  d’assurer  son  renouvellement  au  fur  et  a  mesure  qu’il  sedepouille 
de  son  oxygene.  Dans  les  fours  a  porcelaine,  la  cheminee  se  compose  d’un  con¬ 
duit  vertical  dont  la  hauteur  est  fonction  des  dimensions  de  la  section  hori- 
zontale. 

Le  mouvement  de  fair  dans  la  cheminee  est  dh  a  son  echauffement  et  a 
I’exces  de  sa  temperature  sur  fair  exterieur. 

Nous  ferons  remarquer  en  terminant  ces  notions  que  la  portion  de  chaleur 
developpee,  qui  disparait  avec  les  gaz  de  la  combustion  par  la  cheminee,  si 
notable  qu’elle  soit,  nc  saurait  6tre  regardee  comme  une  pcrte  absolue,  car  elle 
represente  la  force  motrice  employee  pour  alimenter  ce  foyer. 


II  est  evident  qu’il  serait  necessaire,  dans  I’emploi  des  fours,  de  savoir,  au 
nioins  approximativement,  quelle  est  la  temperature  qu’il  faut  obtenir  pour 
reussir  dans  I’operation  qu’on  se  propose  d’executer;  mais  dans  la  grande  mujorite 
des  cas,  cette  notion  fait  defaut,  dans  I’industrie  de  la  porcelaine,  par  exemple, 
il  est  bien  rare  que  Ton  fasse  usage  pour  la  cuisson  d’appareils  scientifiques,  tels 
que  les  pyrometres;  le  systeme  des  montres  est  plus  generalement  adopte, 
cependant  il  serait  a  desirer  que  I’emploi  des  pyrometres  se  generalisat;  gr^ce  a 
leur  usage  habituel  il  serait  possible  d’operer  avec  une  meilleure  methode  et 
plus  de  shrete;  cependant  il  importe  de  ne  pas  perdre  de  vue  que  si  la  connais- 
sance  du  degre  de  la  chaleur  a  obtenir  est  un  element  ti  es  utile  dans  I’emploi  des 
fours,  il  est  d’autres  donmies  qu’il  ne  faudrait  pas  negliger,  ce  sent,  par  exemple, 
certains  phenomenes  concomitants  ou  meme  irreguliers,  accidentels,  qui  se 
produisent  pendant  la  duree  de  la  cuisson  {!). 

Peclet,  dans  I’un  des  chapitres  de  son  ouvrage,  se  livre  a  quelques  considera¬ 
tions  d’un  ordre  general  que  nos  lectcurs  ne  trouveront  certainement  pai- 
denuees  d’interet. 

«  Dans  presque  tons  les  fourneaux,  dit-il,  oil  Ton  soumet  les  corps  a  une 
haute  temperature,  fair  brfile  est  abandonee,  du  moins  a  la  tin  de  I’operation,  a 
une  temperature  superieure  a  celle  du  corps  chauffe.  On  n’utilise  alors  qu’uno 
tres  faible  partie  de  la  chaleur  developpee... 

«  Dans  la  plupart  des  usines,  I’utilisation  de  la  chaleur  perdue  est  d’une  haute 
importance,  parce  que  la  ddpensedu  combustible  entre  toujours  pour  une  forte 
proportion  dans  le  prix  de  revient  des  produits,  et  que  partout  oil  la  consomma- 

(1)  Le  lecteur  trouvera  plus  loin  des  notions  suflisamment  ddveloppdes  sur  les  divers  systftmes 
de  pjrromfetrcs,  les  principes  sur  lesquels  ils  sent  basds,  Icur  mode  de  fonctionnement,  les  avan- 
tages  ou  les  defauts  qu’ils  pr^sentent,  etc. 
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tion  du  combustible  est  considerable,  une  economie  sur  cette  depense  est  un 
benefice  notable  immediatement  realise.  » 

Puis  apres  avoir  constate  que  dans  les  fours  a  haute  temperature  il  y  a  deux 
especes  de  pertes  de  chaleur  :  celle  emportee  par  Pair  brfile  et  ceUe  que  pos- 
sedc  a  sa  sortie  du  four  le  corps  solide  echauffe  qu’il  faut  souvent  faire  refroidir 
en  perdant  toute  la  chaleur  contenue  dans  sa  masse,  I’eminent  physicien  conti¬ 
nue  ainsi  : 

«  Sans  rien  changer  aux  dispositions  des  appareils,  on  pent  utiliser  la  chaleur 
de  Pair  brMe sortant  dufour  a  differents  usages;  pour  chauffer  des  chaudieres 
a  vapeur,  des  etuves,  des  sechoirs,  des  ateliers,  etc.,  en  lui  conservant  une 
temperature  seulement  suffisante  pour  le  tirage.  On  peut  aussi,  dans  certaines 
circonstances,  disposer  des  appareils  de  maniere  que  le  corps  solide  a  echauffer 
marche  en  sens  contraire  a  Pair  brule;  par  cette  disposition,  qu’il  faut  adopter 
toutes  les  fois  que  ce  sera  possible,  Putilisation  consiste  dans  le  commencement 
du  chauffage  du  corps  solide  lui-mSme. 

«  Quant  a  Putilisation  de  la  chaleur  contenue  dans  le  corps  echauffe  lorsqu’il 
doitetre  refroidi,  elle  est  plus  difficile;  cette  chaleur  pourrait  etre,  dans  certains 
cas,  employee,  en  partie  du  moins,  par  Pintermediaire  d’un  courant  d'air,  a 
commencer  Pechautfement  du  corps  solide.  On  peut  aussi  en  utiliser  une  partie 
pour  echauffer  Pair  d’alimentation  du  foyer. 

«  Dans  tous  les  cas,  il  faut  chercher  a  rendre  le  travail  continu,  afin  d’evitcr 
les  pertes  de  chaleur  qui  ont  lieu  a  cheque  interruption  par  le  refroidissement 
des  appareils.  » 

Il  est  certain  que  les  ameliorations  proposees  par  M.  Peclet  sont  encore  plus 
difficiles  a  realiser  avec  les  fours  a  porcelaine  qu’avec  les  fours  servant  a  la 
cuisson  a  toute  autre  espece  de  poterie;  cependant  certaines  de  ces  ameliora¬ 
tions  pourraient  peut-^tre  plus  tard  devenir  possibles  par  suite  de  changements 
radicaux  dans  les  modes  de  cuisson,  changements  dont  quelques-uns ,  avec 
Pemploi  des  fours  a  gaz  entreraient  bientdt  sans  doute  dans  la  pratique  habi- 
tuelle. 

Peclet  croit,  lui  aussi,  a  Pavenir  industriel  de  la  cuisson  au  gaz,  et  voici  ce 
que  nous  lisons  dans  Pouvrage  dcja  cite,  ouvrage  ou  la  question  des  fours  n’est 
malheureusement  pas  traitee  avec  Petendue  qu’il  aurait  fallu. 

«  Cette  disposition  (il  s’agit  du  four  encore  en  usage),  qui  est  tres  ancienne, 
est  tres  peu  favorable  a  Puniformite  de  la  distribution  de  la  chaleur  dans  les 
fours,  parce  que  Pair  chaud  tend  a  s’elever  par  les  chemins  les  plus  courts  et  de 
moindre  resistance  et,  par  suite,  elle  est  peu  favorable  a  Peconomie  du  combus¬ 
tible.  Il  faudrait  evidemment,  d’apres  ce  que  nous  avons  dit  precedemment,  que 
Pair  chaud  cheminit  de  haut  en  has  dans  chaque  four.  Le  probleme  n’est  pas 
encore  resolu,  et  il  est  probable  que  sa  solution  complete  se  trouve  dans  Vem- 
ploi  du  four  k  gaz.  » 


Nous  arrfitons  ici  ces  notions  d’ordre  general  sur  les  fours;  nous  n’en  parlons 
maintenant  que  tout  4  fait  incidemment,  et  parce  qu'il  n’elait  pas  possible  de 
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trailer  meme  Ires  succinctement,  ainsi  que  nous  venons  de  le  faire,  la  question 
de  la  combustion  an  point  de  vue  scientifique,  sans  dire  un  mot  des  fours  en  se 
plaqant  au  meme  point  de  vue. 

Nous  devons,  comme  on  s’y  attend,  etudier  des  fours  d’une  faqon  longue  et 
complete.  Nous  aurons  a  les  examiner  dans  leur  disposition,  dans  leur  con¬ 
struction,  enfin  dans  leur  fonctionnement.  Maintenant  il  nous  faut  etudier  les 
combustibles  qui  servent  a  la  cuisson,  soit  qu'elle  se  fasse  au  hois,  au  charbon 
ou  au  gaz;  nous  resterons  ainsi  fidele  a  I’ordre  que  nous  avons  suivi  des  le 
debut  de  notre  travail,  et  que  noussuivrons  dans  la  suite  de  cet  ouvrage;  nous 
avons  plus  haut  d’abord  traite  les  matieres  premieres  qui  servent  a  la  fabrica¬ 
tion  de  la  porcelaine,  au  point  de  vue  scientifique,  puis  nous  nous  sommes 
place  au  point  de  vue  technologique;  nous  procedcrons  ainsi  lorsque  nous  en 
serons  aux  matieres  premieres  de  la  combustion.  Mais  quant  aux  combustibles, 
il  nous  a  paru  difficile  d'en  faire  une  etude  technologique;  le  lecteur  trouvera 
lesrenseigncments  technologiques  sur  les  combustibles  dans  les  chapitres  con- 
sacres  a  leur  etude  scientifique  ou  dans  ceux  ou  nous  traitons  de  la  manutention 
des  fours. 
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CHAPITRE  II 

LES  COMBUSTIBLES 


I.  —  Los  combustibles  au  iioint  de  vue  scientifuiuc.  —  DiffSrentes  sortes  de  combustibles;  leur 
origiue.  Combustibles  vdgdtaux.  —  Le  tissus  ligneux ;  sa  composition.  —  Opinion  de  MM.  Payen 
et  Fremy  sur  la  composition  chimique  des  bois ;  les  diffdrentes  espbces  de  bois,  leur  composi¬ 
tion,  leur  densitd;  importance  de  cette  propriety  dans  le  choix  des  bois;  circonstances  qui  in¬ 
fluent  sur  la  densitd. 

n.  —  Effet  de  la  dessiccation  des  bois  k  Fair.  —  Produits  de  la  combustion  des  bois ;  comment 
s’opere  cette  combustion  ;  puissance  calorifique  des  bois. 


I 

Nous  aliens  maintenant  ctudier  la  question  des  combustibles. 

On  connait  la  definition  scienlifique  des  combustibles.  Le  nom  de  combustible 
est  donne  aux  substances  capables  de  s’oxyder  ou  de  se  bn'iler  au  contact  de  Pair 
atmospherique,  en  developpant  de  la  chaleur  qui  peut  6tre  appliquee,  a  I’aide 
d’appareils  speciaux,  aux  divers  besoins  de  la  vie  ou  de  I’industrie.  Le  carbone 
etrhydrogene  sent  les  seals  elements  utilisables  de  tout  combustible;  leur  com¬ 
bustion  a  lieu  par  suite  de  leur  combinaison  avec  I’oxygene,  agissant  comme 
comburant. 

La  serie  des  combustibles  naturels  employes  dans  I’industrie  est  tout  entiere 
fournie  par  le  regne  vegetal;  il  faut  peut-etre  cependant  en  excepter  certains 
petroles  et  quelques  graphites.  A  un  certain  point  de  vue,  e’est  abusivement  que 
I’on  donne  le  nom  de  combustibles  mineraux  aux  charbons  de  terre,  lignites,  etc.; 
leur  origine  est,  comme  on  le  salt,  absolument  vegetale;  la  houille  est,  comme 
personne  ne  I’ignore,  composes  de  vegetaux  enfouis  en  masse  depuis  des  mil- 
liers  de  siecles  au  sein  de  la  terre  ;  ilsy  out  subi  des  modifications  qui  ont  pro- 
fondement  altere  leur  nature  premiere ;  peu  a  peu  la  couleur  est  passes  du 
blanc  au  jaune,  puis  au  brun  et  enfin  au  noir;  la  densite  a  plus  que  double;  la 
composition  chimique  s’est  modifiee,  I’oxygene  et  I’hydrogene  ont  disparu  en 
partie,  entrainant  avec  eux  un  peu  de  carbone;  I’oxygene  surtout  se  trouve  eli- 
mine.  Le  combustible  solide,  ayant  subi  ces  modifications,  contient  en  general 
d’autant  plus  de  carbone  et  d’autant  moins  d’oxygene  que  I’alteration  est  plus 
avancee. 

Les  combustibles  que  Ton  appelle  plus  ordinairement  vegitaux  sont  le  bois 
et  la  tourbe  que  nous  voyons  encore  se  former  journellement  sous  nos  yeux. 
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Nous  aliens  commencer  nos  etudes  par  le  bois,  qui  est  plus  anciennement 
employe  que  la  houille,  chez  nous  du  moins,  a  la  cuisson  de  la  porcelaine  et 
qui,  actuellement  encore,  est  presque  seul  employe  dans  un  certain  nombre 
d’usines. 


Les  tissus  ligneux,  qui  constituent  a  eux  seuls  les  combustibles  vegetaux, 
peuventStre  regardes  pratiquement  comme  composes  de  carbone,  d'hydrogene 
et  d’oxygene  auxquels  it  faut  adjoindre  une  petite  quantile  de  matieres  dites 
lerreuses,  qui  forment  la  partie  inorganique  des  substances  vegetales,  tandis 
que  les  elements  que  nous  avons  indiques  d’abord  doivent  etre  consideres 
comme  constituant  leur  partie  organique. 

Nous  rappellerons  que  le  soleil  se  Irouve  etre  la  source  unique  de  la  puissance 
calorifique  de  tous  les  combustibles  sans  aucune  espece  d’exception;  en  effet,  la 
partie  organique  des  vegetaux  est  constituee  parle  secours  des  dlements  puises 
dans  I'eau  et  dans  I’acide  carbonique  contenu  dans  I’atmosphere  qui  toutes  deux 
sont  decomposees  par  I’economie  des  plantes  sous  Taction  du  soleil.  De  tout  ceci 
il  results  que  Thydrogene,  employe  comme  combustible,  doit  toujours  etre 
associe  au  carbone;  cependant  la  rcciproque  n’est  pas  vrai,  car  le  carbone  que 
Ton  peut  considerer  comme  pratiquement  exempt  d'bydrogene  se  trouve  en 
abondance  dans  la  nature.  Pour  ne  point  sortir  du  sujet  que  nous  traitons  en 
ce  moment,  nous  citerons,  comme  exemple,  le  charbon  de  bois  bien  calcine 
dont  la  partie  combustible  consists  essentiellement  en  carbone,  uni  a  une  faible 
proportion  d’hydrogene  que  Ton  peut  negliger  dans  la  pratique;  il  en  est  de 
meme  pour  le  coke  et  Tanthracite. 

Ainsi  que  le  remarque  M.  P.  Empereur,  dans  un  travail  sur  les  combustibles, 
dans  tout  combustible  renfermant  du  carbone,  de  Thydrogene  et  de  Toxygene, 
la  proportion  d’hydrogene  peut  6tre  egale  ou  plus  grande ,  mais  jamais 
moindre  que  la  proporlion  necessaire  pour  former  de  Teau  avec  Toxygene. 

D’apres  les  recherches  de  M.  Payen,  void  comment  les  bois  sont  formes;  ils 
contiennent  ;  !<>  une  substance  qu’il  nomine  cellulose  dont  la  composition, 
toujours  constante,  est :  0,444  de  carbone  et  0,556  d’oxygene  et  d’hydrogene  dans 
les  proportions  necessaires  pour  faire  de  Teau;  2°  une  matiere  incrustante  qui 
varie  dans  sa  composition  avec  la  nature  des  bois,  mais  qui  est  plus  riche  en 
carbone  et  qui  renferme  un  petit  exces  d’hydrogene.  Nous  ajouterons  que  Ton 
designe  sous  le  nom  de  matiere  incrustante  les  differents  sels  qui  remplissent 
Ics  cellules  (1). 

Les  differentes  essences  de  bois  sont  surtout  caracterisees  par  la  nature 
diverse  des  principes  inorganiques.  La  parlie  essentiellement  combustible  du 
bois  est  sa  partie  organique ;  les  parties  incrustantes  sont  en  trop  petite  quan¬ 
tity  pour  produire  des  effets  calorifiques  d’une  importance  pratique.  Dans  la 

(I)  Depuis  les  recherches  de  M.  Paj-en,  M.  Fremy  en  a  entrepris  de  nouvelles  qui  Tout  amend  h 
signaler  dans  le  bois  la  presence  d’un  grand  nombre  de  principes  immediats.  Nous  sortirions  de 
notre  sujet  si  nous  analysions  les  beaux  travaux,  si  intdressants  au  point  de  vue  scientilique,  de 
I  dminent  cbimiste  que  nous  venous  de  nommer.  • 
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partie  externe  du  bois,  Vaiibier,  oil  la  seve  circulc  encore,  les  cellules  ne  sont 
que  partiellement  incructees,  par  centre,  I’incrustation  est  complete  au  coeur 
des  troncs  dont  la  couleur  devient  plus  foncee.  On  salt  que  le  bois  contient  une 
grande  quantite  dc  parties  liquides  qui  sont  conipleteinent  eliniinees  ii  une 
temperature  bien  plus  basse  que  celle  qui  est  necessaire  a  la  decomposition  de 
la  partie  organique. 

Nous  trouyons,  dans  le  dernier  volume  des  Annales  de  chimie  et  de 
■physique,  un  travail  Ires  imporlant  de  M.  Eugene  Clievandier  de  Valdrdme, 
qui,  bien  que  remontant  ii  une  epoque  deja  assez  eloignee,  fait  encore  auto¬ 
rite  dans  la  question  qui  nous  occupe.  Nous  en  extrayons  les  renseignements 
que  Ton  va  lire  : 

Les  experiences  ont  ete  faites  dans  le  laboratoire  et  sous  lesyeux  de  M.  Dumas. 
Les  differents  bois  ont  ete  reduits  on  poudre  et  desseches  ii  140”,  avant  d'etre 
soumis  ii  I’analyse.  Les  experiences  ont  ete  repetees  ii  plusieurs  reprises.  Voici 
les  resultats  moyens  : 

Carbone.  Ilydrogenc.  Oxygfene.  Azote.  Cendres. 


Hetre .  0,4930  0,0601  0,4209  0,0091  0,0100 

Chene .  0,4964  0,0392  0,4116  0,0129  0,0197 

Bouleau .  0,5020  0,0620  0,4162  0,0115  0,0081 

Tremble .  0,4937  0,0621  0,4160  0,0096  0,0186 

Saule .  0,4996  0,0590  0,3930  0,0090  0,0337 


D’autre  part,  M.  Violette,  direcleur  de  la  poudrerio  d’Esquerdes,  a  fait  plus 
recemment  des  experiences  sur  le  bois  pris  aux  diverses  parties  d'un  mOine 
arbre  (1).  On  peut  tirer  les  conclusions  suivantes  de  ces  recherches  ; 

1°  Les  elements  constitutifs  du  bois  sont  inegalement  distribues  dans  les 
diverses  parties  d’un  memo  arbre ;  2»  les  feuilles  et  les  racines  chevelues  ont  a 
pen  pres  la  meme  composition  ;  3°  le  bois  a  sensiblement  la  meme  composition 
dans  toutes  les  parties  du  meme  arbre;  4”  les  feuilles  et  les  racines  extremes 
renferment  moins  de  carbone  que  I’ccorce  et  le  bois;  5°  les  feuilles  et  les 
racines  extrfimes  contiennent  beaucoup  plus  de  matieres  minerales  que  les 
autres  parties  de  I’arbre  et  toutes  les  ecorces  on  contiennent  plus  que  le  bois 
proprement  dit. 

En  resume,  on  peut  admettre  comme  resultat  moyen  des  analyses  de 
MM.  Chevandier  et  Violette,  que  les  bois  desseebes  a  140”  sont  ainsi  composes  : 
carbone,  0,50;  hydrogene,  0,06;  oxygene,  0,41;  azote,  0,01  et  0,02;  cendres,  0,02; 
ou  carbone,  0,50;  liydrogene,  0,01;  hydrogene  et  oxygene  dans  les  proportions 
necessaires  pour  faire  de  I’eau,  0,46;  azote,  0,01  ;  cendres,  0,02. 

Quant  a  la  densite  des  bois,  elle  est  assez  difficile  a  determiner,  et  I’on  ne  peut 
guere  obtenir  que  des  valeurs  approchces. 

Au  point  de  vue  de  leur  compacite,  on  divise  les  bois  en  essences  dureset 
en  essences  tendres. 

Les  bois,  dont  la  densite  a  I'etat  sec  est  superieure  a  0,55  et  a  I’etat  vert  au- 
dessus  de  0,90,  sont  classes  parmi  les  essences  dures;  la  categorie  des  essences 
tendres  comprend  les  bois  dont  la  densite  est  inferieure  aux  chiffres  que  nous 

(1)  Noir  Annales  de  chimie  et  de  ■physique,  volume  NXXIX. 
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indiquons  plus  haul.  Nous  donnons,  d’apres  le  Traile  de  mineralogia  de 
M.  Scheerer,  les  indications  suivanles  sur  la  densite  d’un  certain  nonibre 
d’essences  : 


Bois  (lurs. 


Essences  tendres. 


Hetre .  0,77 

Chene .  0,7t 

Fi’Sne . 0,67 

Erable . 0,64 

Ormeau . 0,37 

Bouleau .  0,53  1  Ces  deux  bois  sent  ala limilc 

Auliie .  0  54  i  des  essences  tendres. 

Pin  blanc .  0,48 

Sapin  rouge .  0,47 

Pin .  0,33 

Mdlbze .  0,47 

Tilleul .  0,44 

Saule .  0,48 

Tremble .  0,43 

Peuplicr  d’llalic.  .  .  .  0,39 
Peuplier  noir . 0,32 


11  est  ici  question  de  la  densite  proprenient  dite  des  bois,  y  compris  ses 
pores,  et  non  de  celle  de  la  matiere  ligneuse  coinpacte,  que  M.  Violette  evalue 
a  l,S0(t). 

11  est  important  de  connaitre  la  densite  des  diverses  essences  de  bois,  car  e’est 
de  la  densite  des  bois  et  de  leur  etat  de  siccite  que  depend  surtout  leur  valeur 
comme  combustibles.  II  est  facile  de  comprendre  pourquoi  les  bois  liumides 
donnent  a  la  combustion  de  moins  bons  resultats  que  les  bois  secs;  e'est 
d’abord  parce  que  I’eau  n’etant  pas  combustible  ne  pent  pas  developper  de 
chaleur,  puis,  parce  que  la  vaporisation  du  liquide  absorbe  une  grande  quantile 
de  calorique  qui  se  trouve  ainsi  depense  en  pure  perte.  C'est  le  savant  amuri- 
cain  Rumfort,  auquel  on  doit  tant  de  belles  recherches  sur  la  combustion  et  les 
combustibles,  qui  a  le  premier  appele  I’attention  des  .savants  et  des  industriels 
sur  I’inferiorite  des  bois  humides. 

«  11  est  tenement  avanlageux,  nous  dit  Peclet,  d'employer  des  bois  secs  que, 
dans  plusieurs  especes  d’usines,  on  ne  se  contente  pas  de  n'admottre  que  des 
bois  aussi  secs  qu’ils  peuvent  I’etre  naturellement  par  la  dessication  a  fair,  on 
les  fait  encore  secher  dans  des  etuves;  telles  sent  les  verreries,  les  cristalleries 
et  les  fabriques  de  porcelaine,  » 

11  faut  reniarquer  que  le  poids  du  bois  varie,  dans  une  meme  essence,  selon  le 
climat  et  la  nature  du  sol.  D’apres  Werneek,  le  bois  des  arbres  de  montagne, 
dans  les  memes  conditions,  est  plus  compact  que  celul  des  arbres  qui  croissent 
dans  la  plaine;  et,  d’apres  Percy,  le  bois  des  arbres  venus  serres  est  plus  com¬ 
pact  que  celui  des  arbres  venus  isolement;  entin,  plus  le  sol  est  sec,  plus  le  bois 
est  compact;  sur  pied,  a  I’etat  vert,  la  proportion  d’eau  est  Ires  forte,  par  suite 
les  bois  sont  plus  lourds  et  la  valeur  est  moindre  que  pour  les  bois  seches  a 


(1)  D'aprfes  les  experiences  de  ce  savant,  les  bois  ont  tons  la  meine  densite.  Cependant  it  a  re- 
inarque  quo  pour  les  bois  de  fer,  de  chene,  de  bourdaine  et  de  peuplier,  les  variations  extremes 
sont  comprises  entre  1,31  et  1,32. 
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Tail’ ;  cette  proportion  d’eau  retenue  par  le  bois  varie  non  seulement  avec  les 
essences,  le  climat,  le  sol,  I’exposition,  mais  encore,  et  surtout  avec  1  epoque  de 
I’annee;  elle  atteinl  son  maxiinuin  au  printeinps,  lorsqiie  la  seve  se  met  en 
mouvement  et  provoqiie  le  developpement  des  premieres  feuilles;  elle  est  reduite 
au  minimum  au  coeur  de  I’hiver,  apres  la  chute  des  feuilles. 

D'apres  des  experiences  tres  serieusement  faites,  le  frOne  vert  contient,  en 
janvier,  28  a  30  p.  100  d'eau;  en  avril,  33  a  39  p.  100  d’eau;  le  sapin  rouge, 
S2  p.  100  d’eau  en  janvier  et  en  avril  61  p.  100. 

II  est  done  preferable  d’abaltre  les  arbres  en  hiver,  ou  lout  au  moins  en 
automne,  mais  jamais  au  printemps. 

En  hiver,  les  bois  renferment  de  30  a  30  p.  100  d'eau;  celle-ci  s’evapore 
apres  la  coupe  d’autant  plus  facilement,  par  la  simple  exposition  a  fair, 
que  les  Irenes  sent  mieux  ecorces  ou  debites  en  rondins  de  moindres  dimen¬ 
sions.  Af.  Uhr,  qui  a  constate  ces  resultats  sur  des  coniferes,  donneles  resullats 
suivants  : 

Jaillet.  Aout.  SeptembrA  Octobre. 


Troncs  ficaris .  34, S3  38,7"  39,34  39,62 

Troncs  non  6caris .  0,41  0,84  0,92  0,98 


Comme  on  le  voit  d’apres  ces  indications,  apres  trois  mois,  le  bois  ecorce  etait 
arrive  a  dessiccation  complete  a  fair,  tandis  que  celui  revetu  de  son  ecorce 
n’avait  meme  pas  perdu  1  p.  100. 


II 

Par  la  dessiccation  a  fair,  le  volume  du  bois  se  reduit  de  un  dixieme  etmOme 
davantage ;  il  faut  environ  deux  ans  pour  amener  les  bois  debites  en  rondins  a 
avoir  le  minimum  d'eau;  quelque  bien  seches  qu'ils  soient  spontanement  et  par 
une  exposition  prolongde  a  Pair,  ils  contiennent  toujours  de  18  a  20  p.  100 
d’eau;  le  bois  dcsseche  completement  reprend  meme  cette  proportion  d’eau  en 
tres  peu  de  temps.  Dans  ces  conditions,  on  peut  admettre  les  chiffres  suivants 
comme  poids  du  stere  : 

Pour  les  bois  durs,  de .  400  St  SOO  kilogrammes. 

—  rdsineux,  de .  300  a  400  — 

—  blancs,  de .  200  b  300  — 

Les  chiffres  superieurs  s’appliquent  aux  cas  de  croissance  lente. 

Void  des  donnees,  d’apres  Berthier  et  Sauvage,  qui  justifient  les  moyennes 
ci-dessus : 

Bois  sichis  a  I'air,  contenant  de  20  d  25  p.  100  d’eau 

Chene  en  gros  rondins  (dans  le  centre  de  la  France),  de . . 

Ch6ne  en  gros  rondins  (dans  les  terrains  calcaires  du  midi  de  la  France),  de. 

Hetre  en  rondins,  de . 

Hetre  en  branchages,  de . 

Sapin  rouge  des  Alpes,  en  rondins,  de . 

Pin  sylvestre,  de  . 

Bouleau,  de . 

Peuplier  noir . 

Peuplier  Wane . 


440  St  480  kilogr. 

440  b  480  — 

300  b  340  — 

300  b  340  — 

330  b  380  — 

300  b  350  — 

200  — 
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Bois  verts,  contenant  de  30  d  40^.  100  d'eau. 


H6trc  en  rondins .  540  kilogr. 

Taillis  de  bois  dur  (dans  la  ileuse),  de .  373  a  400  — 

Taillis  de  bois  tendre  (Ardennes) .  300  — 


M.  Violette  a  troiive  les  resultats  suivants  en  scclmnt  artificiellement  des  bois 
en  rondins  deja  conserves  deux  ans  en  magasin  ; 

Les  pertes  furent,  pour  le  chene  k  l^o”,  de  13,2ci  p.  100;  k  ISO",  de  17,93  p.  100. 

'  —  pour  le  fr^ne  —  14,78  —  —  16,19  — 

—  pour  Torino  —  13,32  —  —  17,02  — 

—  pour  le  never  —  13,53  —  —  17,43  — 

II  ne  faut  pas  depasser  123°  cenligrades,  car  a  130°  le  bois  commence  a 
s’alterer. 

Quant  aux  produits  de  la  combustion  du  bois,  ils  consistent,  lorsqu’elle  est 
complete,  uniquement  en  vapeur  d’eau  et  en  acide  carbonique.  Mais  quand  elle 
n’est  pas  complete,  il  se  degagc  de  la  fumeo  qui  est  principalement  formee 
d’eau,  d’acide  acetique,  d’huile  essentielle  empyreumatique  et  d’une  matiere 
analogue  au  goudron. 

On  sait  que  I’acide  carbonique  est  un  gaz  incolore,  inodore,  beaucoup  plus 
lourd  quel’air,  incombustible  et  impropre  a  alimenter  la  combustion.  Pendant 
la  combustion,  ils’eleve  dans  Tatmosphere  a  cause  de  la  haute  temperature  qu’il 
possede. 

Tous  les  bois  ayant  sensiblement  la  mfime  composition  chimique  doivent, 
lorsque,  bien  entendu,  ils  sont  arrives  au  meme  degre  de  dessiccation,  produire 
la  meme  quantite  de  chaleur  par  leur  combustion  complete.  C’est  un  fait  qui 
rcsulte  d’ailleurs  des  experiences  directes  faites  par  M.  Berlhier. 

Le  comte  de  Rumfort,  et  apres  lui  Hassenfratz,  se  sont  occupes  de  la  deter¬ 
mination  des  quantites  de  chaleur  produites  par  la  combustion  des  differentcs 
especes  de  bois;  Rumfort  s’est  servi  de  Tappareil  qui  porte  son  nom ;  Ilassen- 
fratz,  du  calorimetre  a  glace.  Les  experiences  out  ete  faites  sur  des  poids  egaux 
de  bois  a  divers  elats  de  dessiccation. 

Voyons,  maintenant,  comment  le  bois  se  comporte  pendant  la  combus¬ 
tion. 

Quand  ils  sont  secs,  les  bois  s’enflamment  avec  rapidite  ;  ils  commencent  a 
brider  a  300",  a  siccite  egale,  les  bois  blancs,  et  surtout  les  bois  resineux,  sont 
plus  inflammables.  Ces  derniers  brfllent  plus  facilement  a  cause  de  leur  faible 
densite  et  de  la  plus  grande  quantite  d’hydrogene  qu’ils  contiennent.  Les  bois 
compacts  ne  brulent  que  par  la  surface,  la  chaleur  se  propage  a  I’interieur  et 
degage  les  gaz  combustibles  qui  brCdent  en  totalite  dans  les  commencements, 
il  ne  reste  bientOt  plus  qu’un  charbon  volumineux,  compact  se  consumant  len- 
tement  sans  flamme.  Les  bois  legers  brhlent  rapidement,  parce  que  leur 
porosite  permet  a  fair  d’y  penetrer  facilement  et  qu’ils  se  diviseut  sous  Taction 
de  la  chaleur. 

D’une  espece  a  Tautre,  la  puissance  calorifique  ne  varie  que  dans  une  faible 
mesure. 
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l.a  puissance  calorifique  de  la  cellulose  cst  de  3,022  calories  (1),  celle  des  bois 
absolumenl  secs  peut  atteindre  4,000  calories;  c’est  le  chiffre  que  donne  la  loi 
de  Delong  el  les  experiences  de  Rumfort  et  de  Peclet,  inais  on  ne  peut  guere 
compter  sur  des  chiffres  aussi  eleves. 

Selon  lesresullats  donnes  paries  experiences  faites  par  Ic  docteur  Brix,  sous 
la  direction  de  Karten,  et  dont  on  trouvera  le  compte  rendu  dans  le  Bulletin  de 
Vindustrie  minerale,  on  ne  depasse  guere  2,500  a  3,000  calories,  parce  que  les 
bois  contiennent  toujours  20  p.  100  d’eau,  et  que,  dans  les  appareils  de  chauffage, 
on  n'utilise  guere  que  les  quatre  cinquiemes  de  la  chaleur  developpee. 

Quelques  savants  pensent  qu’a  teneur  egale  d’eau  les  bois  tendres,  et  surtout 
les  bois  resineux,  ont  un  pouvoir  calorifique  plus  eleve  que  les  bois  dues.  Tel 
n’etait  pas  I’avis  d’Ebelmen,  et  void  les  raisons  qu’il  donne  pour  soutenir 
son  opinion  dans  un  remarquable  article  publie  dans  I’ouvrage  de  Laboulaye. 

«  Quant  ii  la  matiere  qui  forme  les  incrustations  dans  les  cellules  des  tissus 
ligneux,  elle  parait  Otre  formee  de  plusieurs  principes  immediats  difterents ; 
plus  abondante  dans  le  coeur  que  dans  Taubier  des  bois,  elle  en  accroit  la  du- 
rete  et  la  densite.  On  la  trouve  aussi  en  plus  forte  proportion  dans  les  bois  desi- 
gnes  sous  les  diffd’entes  epithetes  bruns,  lourds  et  durs,  que  dans  les  bois 
appeles  blancs  Ugers  et  tendres.  La  composition  dela  matiere  incrustante  varie 
dans  les  differents  bois  entre  0,31  et  0,54  de  carbone,  0,062  et  0,065  d’hydrogene, 
0,395  et  0,408  d’oxygcne.  On  voit  qu’elle  est  plus  riche  en  carbone  que  la 
cellulose  et  qu’elle  doit  donner  plus  de  chaleur  par  sa  combustion,  en  raison  du 
carbone  et  de  I’hydrogene  qui  s’y  trouvent  en  exces  sur  Toxygene;  aussi  les 
bois  durs  ont-ils  un  pouvoir  calorifique  plus  eleve  que  les  bois  tendres.  » 

;i)  On  nomine  unitfi  tie  chaleur  on  calorie,  la  quantitd  de  chaleur  ndcossaire  pour  dlever  de 
1°  la  tempdrature  de  1  kilogramme  d’eau  a  0".  On  admet  que  la  puissance  de  calorique  d’un  com¬ 
bustible  est  representee  par  le  nombre  d’unilds  de  chaleur  produite  par  la  combustion  compldle  de 
I  kilogramme  dc  cette  matidre. 
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CHAPITRE  III 

LES  COMBUSTIBLES 
(suite) 


I.  —  Les  combustibles  fossiles ;  leur  origine  diffiirente ;  aspects  des  combustibles  fossiles ;  com¬ 
position  des  houilles,  anthracites,  etc  ,  de  diverscs  provenances ;  valeur  relative  des  divers 
combustibles  min4raux ;  causes  qui  influent  sur  cette  valeur ;  puissance  calorifique ;  cohesion ; 
eau  hygrom4trique.  —  Combustion  spontande  des  houilles. 

II.  —  Classification  industrielle  des  houilles;  diffdrents  systbmes  proposds;  propridtds  dconomi- 
ques  de  chaque  classe. 

III.  —  Distribution  gdographique  des  combustibles  mindraux.  —  Renseignements  sur  notre  do- 
maine  houiller.  —  La  houille  a  bon  marchd ;  solution  du  problbme. 

IV.  —  Les  briquettes  et  agglomdrds;  difi'erentes  matibres  mbldes  au  menu  pour  permettre  le 
moulage.  —  Emplois  des  brais  gras  ct  liquides ;  preparation  des  melanges ;  qualitds  des  bons 
agglomdrds. 

V.  —  Les  combustibles  gazcux.  —  Les  combustibles  gazcux  out  d’abord  dtd  emplojds  dans  I’in- 
dustrie  m6tallurgique.  —  Divers  moyens  d’obtenir  les  gaz  combustibles.  —  Le  gdndrateur  pro¬ 
pose  par  Ebclmen  et  pcrfectionne  par  MM.  Siemens. 


I 

Nous  aliens  iriaintenant  donner  quelques  details  sur  les  combustibles  fossiles 
employes  a  la  cuisson  de  la  porcelaine. 

On  distingue  generalement  trois  genres  de  combustibles  fossiles  :  les  lignites, 
leshouillesetles  anthracites,  Les  gisements  de  houille  et  d’anthracites  se  trouvent 
dans  les  terrains  de  transition  et  les  terrains  secondaires,  tandis  que  e’est  dans  les 
terrains  tertiaires  que  se  rencontrent  les  lignites. 

Tous  ces  combustibles  proviennent  du  dep6t  et  de  la  decomposition  des 
matieres  vegelales  dans  des  conditions  de  milieu  speciales;  ils  offrent  une  suite 
de  tous  les  degres  de  decomposition  depuis  le  lignite,  dont  la  formation  se 
rapproche  le  plus  de  I’epoque  actuelle,  jusqu’a  I’anthracite  presqu’entlerement 
compose  de  carbone  et  qui  ne  rappelle  jamais  I’aspect  du  bois,  tandis  qu’on  trouve 
dans  les  lignites  des  parties  qui  presentent  des  traces  d’organisation  vegetale. 
Par  I’analyse  des  houilles,  on  arrive  facilement  a  saisir  le  passage  du  tissu 
ligneux  a  I’anthracite  et  a  suivre  toute  la  serie.  Une  serie  d’analyses  montre 
que  la  proportion  de  carhone  augmente,  tandis  que  les  proportions  d’hydrogene 
et  d’oxygene  decroissent  depuis  le  bois  jusqu’a  I’anthracite.  L’azote  etant  asso- 
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cie  au  tissii  ligneux  se  rencontre  toujours  dans  la  houOle  dans  une  proportion 
variant  entre  1  el  2  p.  100. 

M.  Regnault  qui,  comme  on  sail,  a  ete  directeur  de  Sevres,  a  fait  un  tres 
beau  travail  sur  la  composition  des  combustibles  mineraux.  Le  tableau  suivant 
dresse  par  Ebelmen,  resume  les  principaux  resultats  obtenus  par  I’eminent 
pbysicien  : 


CO.MPOSITION. 

1  ‘i 

des 

de 

du 

i 

2-1 

ft? 

combustibles. 

provenance. 

coke. 

i 

1 

I 

fl 

H  g 

I.  Anthracite . 

Pays  de  Galles. 

Pulvdrulent.  .  . 

1,3.48 

92,36 

3,33 

2,53 

1,58 

89,5 

7,300 

II.  Houilles  grasses  et  dures. 

.Alais . 

Boursoufld. .  .  . 

1,362 

89,77 

1,67 

3,99 

4,37 

90,0 

6,800 

III.  Houilles  grasses  mare- 
chales. . . j 

Rive-de-Gier 
(Grand-Croix).  | 

Trhs  boursoufld. 

1,322 

89,27 

4,85 

4, -47 

1,41 

77,7 

7,370 

IV.  Houilles  grasses  h  longuei 

Lancashire  ■  .  ■ 

Boursoufld. .  .  . 

1,317 

83,73 

5,66 

8,04 

2,55 

57,9 

7,030 

Commcntry.  .  . 

Id . 

1,319 

5,29 

11,73 

6,24 

64,4 

6,730 

V.  Houilles  sbches  h  longue^ 

Frittd . 

1,362 

76,48 

16,01 

2,28 

57,0 

49,1 

6,230 

llamme . < 

VI.  Lignite  parfait  (terrainj 

^Dax . 

Pulvdrulent  .  . 

70,49 

61 ,20 
56,04 

5,59 

18,93 

4,99 

5,790 

tertiaire) . ' 

Id . 

1185 

38,9 

4,830 

VII.  Lignite  imparfait.  .  .  .! 

>Usnach(l)oisfossil0) 

Id . 

1,167 

1,137 

5,70 

36  07 

4,96 

4,320 

VIII.  Lign^'passantaubitume. 
Asphalte . 

[Elbogen . 

Boursoufld. .  .  . 

7,46 

13,79 

4,96 

8,80 

27  4 

6,580 

7,500 

Cuba . 

Id . 

1,063 

79,18 

9,30 

9’o 

Souvent  la  houille  contient  du  soufre  qui  s’y  trouve  a  I’etat  d’acide  sulfu- 
rique  combine  avec  une  base,  soit  avec  le  fer  a  I’etat  de  pyrite  ou  de  bisulfure 
de  fer,  soit  en  combinaison  avec  les  elements  organiques  de  la  houille;  alors  une 
portion  du  soufre  se  degage  a  I’etat  d’acide  sulfbydrique  et  I’autre  a  I’etat  de 
bisulfure  de  carbone. 

Les  houilles  renferment  toutes  une  quantite  plus  ou  moins  grande  d’eau  qui 
se  degage  a  100°  centigrades  ou  un  peu  au-dessus;  une  houille  parfaitement 
seche  en  apparence  peut  perdre  jusqu’a  20  p.  100  d’eau  a  la  dessiccation. 

Enfin,  la  houille  contient  une  proportion  notable  de  matieres  inorganiques 
qui  sont :  la  silice,  I’alumine,  la  chaux  et  le  fer. 

«  Ce  qui  caracterise  surtout,  dit  M.  P.  Empereur,  les  divers  combustibles,  c’est 
le  rapport  de  I’hydrogene  a  I’oxygene,  ain&i  que  la  proportion  du  charbon  laisse 

par  distillation;  dans  les  lignites  et  les  bois  fossiles;  ^  est  compris  entre  6 
et  5  dans  les  houilles;  ^  descend  du  4  jusqu’a  1,  tandis  que  la  proportion 
de  charbon  monte  de  0,50  a  0,90;  enfin  dans  les  anthracites  -  —  est  egal  ou 

au-dessous  de  1  et  le  residu  charbonneux  depasse  0,90. » 
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Quand  a  la  valeur  ralative  des  divers  combustibles  mineraux  elle  depend  de 
circonstances  varides.  Ce  sont  surtout  le  pouvoir  calorifique,  la  proportion  d’eau 
et  de  matieres  terreuses,  et  la  facon  de  se  comporter  au  feu.  Tandis  que  les  uns 
fondent  ou  se  ramollissent,  d'autres  decrepitent  et  tombent  en  poussiere;  Ics 
meilleurs  se  consument  sans  changer  de  forme. 

La  puissance  calorifique  qui  est  I’clement  essentiel  de  la  valeur  d’un  com¬ 
bustible,  depend  surtout  de  la  proportion  de  charbon  fixe  que  laisse  la  distillation. 

La  cohesion  est  une  propriete  qui  a  une  grande  valeur;  le  charbon  friable 
donne  naturellement  beaucoup  de  menu. 

Le  docteur  Brix,  pour  mesurer  la  friabilite  d’un  charbon,  indique  la  methodc 
suivante  :  On  mot  dans  un  tonneau  monte  sur  un  axe  horizontal  un  poids  donne 
du  combustible  a  essayer,  en  fragments  a  peu  pres  egaux,  on  imprime  au 
tonneau  une  ccrtaine  vitesse,  et  au  bout  de  30  tours  on  crible  toute  la  masse 
plus  ou  moins  broyee;  on  rapporte  au  total  tOO  les  proportions  relatives  du 
gros  qui  ne  passe  pas  au  crible  de  1  pouce;  la  noisette  ne  passe  pas  au 
travers,  ce  qui  traverse  le  crible  se  designe  sous  le  nom  de  menu.  En  operant 
ainsi,  on  a  trouve  que  les  lignites  laissent  92  a  97  p.  tOO  de  gros;  les  anthra¬ 
cites  86  a  88;  les  houilles  de  haute  Silesie  et  de  Saarbruck,  plus  de  80  p.  100; 
celles  de  Westphalie,  moins  de  70  et  de  60  p.  100. 

Void  quelques  observations  resumees  d’apres  le  travail  de  M.  Regnaull. 

Pour  les  houilles  grasse  marechales,  la  somme  des  quantites  d’oxygene  et  d'hy- 
drogene  est  a  peu  pres  11  p.  100  et  les  quantites  d’oxygene  et  d’hydrogene  sont 
a  peu  pres  cgales. 

Pour  les  houilles  grasses  et  dures,  la  somme  des  quantites  d’hydrogene  et 
doxygene  est  a  peu  pres  9  ct  la  difference  des  poids  de  ces  deux  gaz  est  encore 
Ires  petite. 

Pour  les  anthracites,  la  somme  de  ces  deux  gaz  descend  a  5  ou  6  et  la  quantite 
relative  d’hydrogene  diminue. 

Pour  les  houilles  seches  a  longues  flammes,  la  somme  des  quantites  d’oxj'gene 
et  d’hydrogene  s’deve  jusqu’a  16  ct  la  proportion  d'hydrogene  diminue. 

Enfin  dans  les  lignites,  la  somme  des  quantites  d’oxygene  et  d’hydrogene 
s  eleve  jusqu’a  23  et  en  mdme  temps  la  proportion  d’hydrogene  diminue. 

On  voit  done  que  les  houilles  grasses  passent  aux  houilles  seches  non  flam- 
bantes  par  la  diminution  de  I’oxygeno  et  de  I’hydrogene,  et  aux  houilles  seches 
flambantes  et  aux  lignites  par  une  augmentation  de  ces  deux  elements,  plus 
rapide  pour  I’oxygene  que  pour  I’hydrogene.  Alors  la  faculte  de  se  ramollir 
au  feu  ne  provient  pas,  comme  on  I’avait  suppose,  seulement  de  I’exces  de 
1  hydrogene  sur  I’oxygene,  mais  encore  de  la  quantite  alisolue  de  ces  deux  corps. 

M.  de  Marsilly,  qui  s’est  beaucoup  occupe  de  la  composition  des  houilles,  se 
trouve  en  desaccord  avec  M.  Rc-gnault  au  sujet  de  I’eau  hygrometrique  que 
ces  combustibles  renferment  en  proportion  variable.  «  Je  me  suis  assure,  dit 
M.  Regnault,  que  cette  eau  hygromelrique  elait  enlevee  completement  dans  le 
vide  ou  par  une  temperature  un  peu  superieure  a  100  degres.  »  M.  de  Marsilly 
ne  pensc  pas  ainsi  :  «  J’ai  fait  de  nombreux  essais  de  dessiccation,  ecrit-il,  et 
toujours  la  perte  dans  le  vide  a  ete  moindre  qu’a  une  temperature  de  100  a 
120  degres.  «  M.  de  Marsilly  conclut  de  ce  fait,  qui  parait  aujourd’hui  hors  de 
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doute  a  beaucoup  de  savants,  que  la  houille  perd  autre  chose  que  de  I’eau  el 
en  somme  se  decompose.  II  montre  en  effet  la  houille  recemment  extraite 
subissant,  a  une  temperature  inferieure  a  100  degres,  un  commencement  de 
decomposition  qui  se  manifests  par  un  degagement  de  gaz,  de  vapeur  d’eau  et 
de  1  a  2  p.  100  d’huiles  essentielles  carburees ;  ce  degagement  devient  de  plus 
cn  plus  abundant  a  mesure  que  la  temperature  augmente  et  tres  probablement 
ne  finit  que  lorsque  la  houille  est  completement  decomposee.  L’azote  et  I’acide 
carbonique  se  trouvent  en  tdte  des  gaz  ainsi  produits. 

Les  deux  savants  precites  se  trouvent  en;ore  en  dcsaccord  sur  un  autre  point 
fort  important.  M.  Regnault  pense  que  la  houille  ne  s’altere  pas  au  contact  de 
Fair;  il  cite  des  experiences  faites,  a  vingt  annees  de  distance,  sur  des  echantillons 
de  charbon  d’Anzin  et  de  Mons,  dont  quelques-uns  avaient  ete  conserves  dans 
des  flacons  incompletement  fermes,  analyses  qui  ont  donne  des  resultats 
identiques;  il  cite  egalement  le  rendement  en  coke  et  en  gaz  de  charbon  de 
Mons  cmmagasines  depuis  plus  de  deux  mois  ou  meme  ayant  sejourne  plusieurs 
annees  dans  une  cour.  «Nous  ne  nions  pas,  dit-il  en  terrainant,  que  certaines 
houilles,  principalement  celles  qui  renferinent  des  pyrites  ou  des  schistes,  se 
dilalant  facilement  a  Fair,  ne  puissent  s’alterer  a  la  longue  et  devenir  impropres 
a  la  fabrication  d’un  coke  de  bonne  qualite.  Mais  cette  alteration  n’est  pas 
sensible  pour  la  houille  de  Mons,  mOme  au  bout  de  dix  mois.  >>  M,  de  Marsilly 
fait  remarquer,  a  ce  sujet,  qu’il  est  certain  que  les  echantillons  avaient  ete 
tires  de  la  mine  depuis  un  temps  suffisant  pour  qu’ils  aient  precisement  subi 
Finfluence  de  Fair,  puisque  la  diflerence  fondamentale  des  precedes  de  fabri¬ 
cation  du  coke  de  gaz  et  du  coke  industriel,  infirme  les  conclusions  que 
M.  Regnault  a  voulu  tirer  de  ses  experiences. 

M.  de  Marsilly  ajoute  qu’il  est  probable  que  les  houilles  ou  Ton  ne  constate 
pas  la  presence  de  Fhydrogene  carbone,  se  comportent  a  Fair  comme  celles 
qui  en  possedent;  les  houilles  a  hydrogene  carbonne  perdentpar  leur  exposition 
a  Fair  quelques-uns  de  leurs  principes;  independammentde  Fhydrogene  carbone 
qu’elles  laissent  alors  degager  spontanement,  elles  perdent  encore,  au  moins 
partiellement,  un  principe  gras  qui  agglutine  le  residu  de  la  calcination,  fait 
entierement  d’accord  avec  Fobservalion  pratique  des  fabricants  de  coke,  qui  ne 
veulent  point  de  vieux  charbons,  pretendant  qu’ils  donnent  un  coke  mal  forme, 
en  partie  pulverulent,  quelquefois  mdme  sans  valeur  commerciale.  M.  Gruner 
estime  que  toutes  les  houilles  s’alterent  plus  ou  moins  lorsqu’elles  restent 
exposees  a  Fair  pendant  longtemps,  soil  par  une  oxydation  lente,  dont  Finflam- 
mation  spontanee  de  menus  contenant  peu  de  pyrite  et  la  disparition  rapide  de 
Foxygene  dans  Fatmosphere  des  mines  completement  closes  mettcnt  Fexistence 
hors  de  doute,  soil  par  la  volatilisation  d’une  partie  du  bitume  que  renferment 
les  houilles.  Cel  ingenieur  ne  parait  d’ailleurs  croire  a  une  volatilisation  que 
pour  les  houilles  a  hydrogene  carbone  et  immediatement  apres  Fabattage  des 
charbons. 

Quant  a  la  combustion  spontanee  des  houilles,  nous  lisons  les  lignes  suivantes 
dans  un  travail  tres  important  de  M.  Lame-Fleury,  ingenieur  des  mines  ;  «  11  est 
a  remarquer  au  sujet  de  la  combustion  spontanee  de  la  houille,  qui  se  produit 
moins  lorsquelle  est  cn  morceaux,  en  raison  d’une  circulation  plus  facile  de 
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Fair  au  milieu  de  la  masse,  qu’elle  a  lieu  surtout  sous  I’influence  de  I’humidite 
et  d’un  defaut  de  renouvellement  de  Fair.  Lorsque  cette  sorte  de  fermentation  se 
montre,  le  seulmoyen  de  le  combattre  est  celui  adopte  pour  tous  les  phenomenes 
de  meme  ordre  :  il  faut  eparpiller  la  houille  et  Fexposer  a  une  atmosphere 
tranquille,  qui  la  refroidit,  mais  souvent  Fignition  ne  peut  etre  arretee  qu’a 
Faide  de  Feau.  Les  houilles  tres  gazeuses  s’enflamment  lorsque,  par  une  cause 
quelconque,  telle  que  celle  de  la  proximite  des  foyers  d’un  bateau  a  vapeur,  eUes 
subissent  une  augmentation  considerable  de  temperature.  On  emploie  encore  le 
remede  qui  vient  d’etre  indique  et  qui  au  fond  ne  produit  qu’une  diminution  de 
qualite.  » 


II 

On  a  propose  plusieurs  systemes  de  classification  pour  les  houilles,  c’est  celui 
de  M.  Gruner  qui  est  le  plus  habituellement  suivi;  le  tableau  suivant  en  donnera 
une  idee  sufflsante. 


COMPOSITION  ELEMENTAIRE 

s§  g 

NATUBE  ET  ASPECT 

C 

H 

0 

% 

*1 

oharbons. 

19,5  a  17 

4  a3 

au  plus  frittd. 
Fondu  mais  trhs  fen- 
1  dilld. 

Houilles  grasses  a  longue 
flamme  (houilles  h  gaz). 

80  a  83 

5,8  as 

14,2  a  10 

3a2 

0,60  a  0,68 

Houilles  grasses  proprement 

5  a  5,5 

11  a  9  5 

0,68  ao, 74 

j  Fondu  moyennement 

dites  ou  charbon  de  forge. 

i  * 

1  compacte. 

Houilles  grasses  h  courte 

jSS  a  91 

5,3a4,5| 

1,5  a  5,5 

1 

0,74  a  0,82 

J  Fondu  tr6s  compacte, 

[  peu  fendilld. 

Houilles  maigres  ou  anthra¬ 
citeuses . 

Jooaos 

4,5  a  4 

5,3  a  3 

1 

0,82  a  0,90 

t  Fondu  ou  pulvdru- 
j  lent. 

D’autre  part,  M.  Schlitzenberger  nous  donne  un  resume  interessant  des  carac- 
teres  de  chaque  espece  de  houiUe. 

«  On  divise  les  houilles,  nous  dit-il,  d’apres  leur  apparence  externe,  leur 
composition  et  surtout  la  maniere  dont  eUes  se  comportent  au  feu,  en  : 

«  1“  Houille  bitumineuses  grasses  a  longue  flamme; 

«  2°  Houilles  anthraciteuses  ou  a  courte  flamme. 

«  Les  produits  de  la  premiere  classe  sent  plus  riches  en  oxygene  que  ceux  de 
la  seconds. 

«  Chacune  de  ces  deux  classes  comprend  des  varietes  qui  se  distinguent  par 
I’apparence  du  coke  fourni  par  la  distillation  seche  ou  la  combustion. 

«  Ainsi  certaines  houilles  se  ramoUissent  beaucoup  et  fournissent  un  coke 
plus  ou  moins  poreux;  eUes  empatent  facilement  les  grilles;  aussi  sont-elles 
particulierement  recherchees  dans  la  fabrication  du  gaz  de  Feclairage,  du  coke 
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au  moyea  du  poussier  des  forges  (charbon  de  terre  collant,  de  forges  ou 
houilles  marechales). 

«  D'autres  especes  ne  se  ramollissent  que  fort  peu,  ne  gonflcnt  pas,  mais  se 
reunissent  en  une  masse  compacte  donnant  un  coke  dense;  elles  sont  aptes  a 
I’alimentalion  des  forges  a  grilles  ;et  aux  applications  qui  exigent  une  chaleur 
continue  et  progressive,  fusion  et  chauffagc  des  creusets  {houille  seche,  charbon 
de  grille). 

«  Enfm  certaines  houilles  se  reduisent  en  poudre  ou  en  petits  fragments  sans 
fusion,  en  donnant  un  charbon  maigre,  pulverulent  {houille  maigre,  anthra- 
citeuse).  » 

La  propriete  collante  des  houilles,  selon  la  remarque  d’Ebelmen,  c'est-a  dire 
la  faculte  qu’elles  ont  de  se  ramollir  et  de  se  coller  sous  Taction  de  la  chaleur, 
depend  surtout  du  rapport  entre  Thydrogene  et  Toxygene.  Plus  il  y  a  d’hydro- 
gene  en  exces  sur  Toxygene,  plus  la  houille  est  collante;  quand  la  proportion 
d’hydrogene  devient  tres  considerable,  comme  dans  les  bitumes,  il  ne  reste 
prcsque  pas  de  coke  a  la  distillation,  presque  tout  le  carbone  se  volatilise  a 
Tetat  de  carbure  d’hydrogene. 

Le  pouvoir  calorifique  des  combustibles  designes  sous  les  noms  d’ anthracites 
de  houilles  grasses  et  dures,  et  de  houilles  grasses  marechales,  est  egal  sinon 
superieur  a  celui  du  carbone  pur.  A  mesure  qu’on  se  rapproche  des  combustibles 
de  Tepoque  actuelle,  le  pouvoir  calorifique  diminue  rapidement;  les  lignites 
bitumineux,  qui  font  exception  a  cette  regie,  ne  se  trouvent  qu’en  petite  quantite 
par  rapport  aux  autres  combustibles. 

Les  anthracites  brtilent  difficilemcnt,  avec  une  flamme  faible,  sans  se  coller  ni 
se  ramollir.  Sous  Taction  de  la  chaleur,  plusieurs  varietes  de  ce  combustible 
ont  la  propriete  de  decrepiter  et  de  se  reduire  en  petits  fragments  a  la  premiere 
impression  du  feu.  Par  suite  de  ces  caracteres,  ce  combustible  n’est  pas  tres 
propre  a  la  cuisson  de  la  porcelaine. 

Les  houilles  grasses  et  dures  sont  surtout  estimees  pour  la  fabrication  du 
coke;  elles  sont  mediocres  pour  le  chauffage  des  fours  a  porcelaine. 

Les  houilles  grasses  marechales  et  surtout  les  houilles  grasses  a  longue 
flamme,  sont  cellos  qui  conviennent  le  mieux  pour  la  forge  et  la  cuisson  de  la 
porcelaine;  ce  sont  les  meilleures  pour  ce  dernier  emploi. 

Certaines  houilles  seches,  maigres,  produisent  bien  une  longue  flamme,  con¬ 
dition  necessaire  pour  la  cuisson  de  la  porcelaine,  mais  elles  ne  donnent  pas 
une  assez  haute  temperature;  leur  pouvoir  calorifique  est  bien  inferieur  a  celui 
des  combustibles  des  groupes  precedents. 


Ill 

Quant  a  la  distribution  des  houilles,  on  admet  generalement  qu’en  Angleterre 
un  vinglieme  du  sol  repose  sur  du  charbon,  en  Belgique  un  vingt-quatrieme, 
en  France  un  deux-centieme. 

Ces  chiffres  sont  loin  d’Stre  absolument  certains,  surtout  en  ce  qui  concerne 


DL’BREUIL  —  LA  PORCELAINE 


notre  pays  qui,  au  point  de  vue  du  sous-sol  houiller,  n’a  pas  encore  ete  com- 
pletenient  explore. 

D'ailleurs,  mdnie  en  admettant  que  nos  ricliesses  en  charbon  de  terre  ne 
s'augmentent  pas  on  s’augmentent  dans  une  petite  mesure,  les  ressources  que 
nous  possedons  sont  cependant  assez  considerables  pour  faire  face  a  nos  besoins 
industriels.  Dans  une  enqudte  qui  remonte  a  une  date  eloignee,  le  directeur 
general  des  mines  faisait  les  declarations  suivantes  :  «  Cette  courte  revue  sutHt 
pour  prouver  que  la  France  peut  puiser  dans  ses  propres  mines  tout  le  com¬ 
bustible  mineral  qu’elle  consomme  ou  qu’elle  est  susceptible  de  consommer.  » 

Cependant  I’importation  des  bouilles  prend  cbaque  jour  une  importance  plus 
considerable;  en  1815,  elle  etait  de  moins  du  cinquieme  de  la  consommation, 
elle  est  maintenant  de  plus  des  deux  cinquiemes  et  elle  semble  bientot  devoir 
6tre  de  moitie. 

Lorsque  Ton  classe  les  dilferentes  nations  en  raison  de  leur  production 
bouillere,  nousditM.  Laboulaye,  on  trouve  d’apres  les  donnees  approximatives 
qui  ont  pu  etre  reunies,  que  nous  ne  viendrions  qu’au  cinquieme  rang.  Voici  en 
elfet  comment  les  nations  se  rangeraient  : 

Quintain  metriques. 


lies  Britanniques .  650  millions. 

Am4rique  du  Word .  210  — 

Prusse,  Saxe .  120  — 

Belgique . 89  — 

France .  79  — 

Autriche .  15  — 


11  y  a  une  dizaine  d’annees  a  peine  nous  venions  encore  au  troisieme  rang. 
Nous  n’avions  au-dessus  de  nous  que  les  lies  Britaniques  et  I’Amerique  du 
Nord;  mais  depuis  lors,  quels  qu’aient  ete  nos  progres,  la  Prusse  et  la  Belgique 
ont  marcbe  plus  vite  que  nous  et  elles  nous  ont  devance. 

II  faut  remarquer  que  si  I’etendue  de  notre  domaine  bouiller  ne  represente 
guere  que  le  quart  ou  le  cinquieme  de  celui  que  possede  I’Angleterre,  elle  est 
plus  considerable  que  I’etendue  du  domaine  bouiller  de  la  Prusse,  elle  est  plus 
du  double  de  celui  de  la  Belgique. 

II  faut  chercber  la  cause  de  notre  inferiorite  dans  le  defaut  de  moycns  de 
transports  economiques. 

La  plupart  de  nos  bassins  bouillers  rencontrent  dans  leur  position  meme 
des  obstacles  au  developpement  de  leur  production;  ils  sont  situes  dans  des 
contrees  montagneuses,  d’un  acces  difficile,  ou  les  voies  de  communication  font 
defaut ;  d’ autre  part,  ils  se  trouvent  en  general  situes  a  des  distances  plus  ou 
moins  eloignees  des  grands  centres  d’industrie  et  de  population. 

En  moyenne,  le  prix  de  la  bouille  tiree  de  nos  bassins  est  plus  que  double  par 
le  cobt  des  transports;  mais  ce  n’est  la  qu’une  moyenne,  etsi  I’on  fait  abstraction 
des  quantites  consommees  sur  place  ou  a  proximite  des  mines,  la  proportion  de 
I’accroissement  de  prix  est  bien  plus  considerable  pour  beaucoup  de  centres  de 
production. 

Les  bouilles  etrangeres  se  transportent  cbez  nous  a  un  prix  bien  moindre  que 
nos  propres  bouilles.  II  est  bien  evident  que  la  Belgique,  en  raison  de  sa  situation. 
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viendra  toujours  concourir  dans  une  certaine  proportion  a  rapprovisionnement 
do  nos  departements  du  Nord,  do  m6me  quo  I’Angleterre  a  celui  des  dopartements 
du  littoral,  de  mSnie  quo  I’AHemagne  a  celui  de  nos  departements  de  I’Est. 
Cependantil  estbien  certain quel’importation  des  bouilles  etrangeres  estbeaucoup 
plus  considerable  qu’elle  ne  devrait  I’etre.  Notre  consommation  pouvant  6tre 
evaluee  a  139  millions  de  quintaux  metriques,  60  millions  sont  fournis  par  la 
production  indigene  et  79  millions  par  I’importation  6trangere. 

La  question  du  developpement  de  nos  houilleres,  remarque  encore  M.  Labou- 
laye,  n’est  autre  que  la  question  de  la  houille  a  bon  marche ;  elle  est  done  essen- 
tiellement  une  question  de  transport  et  la  solution  s’en  trouve  dans  Tabaissement 
des  frais  que  les  charbons  supportent  pour  se  rendre  du  carreau  de  la  mine  aux 
lieux  oil  ils  doivent  6tre  consommes.  C’est  la  condition  indispensable  pour  que  la 
production  de  la  France,  qui  depasse  difficilement  17,000,000  de  tonnes,  atteigne 
le  chiffre  presque  double  necessaire  deja  aujourd’hui  a  la  consommation. 

La  houille  a  bas  prix  est  pour  I’industrie  de  la  porcelaine  une  question  de  vie 
ou  de  rnort;  on  nous  pardonnera  done  d’entrer  dans  des  developpements  qui,  au 
premier  abord,  semblent  sortir  de  notre  cadre. 

En  terminant,  nous  dirons  qu’il  n’est  pas  douteux  que  si  les  compagnies  de 
chemins  de  fer  abaissaient,  en  faveur  de  la  houille,  leurs  tarifs  actuals,  elles 
trouveraient  dans  I’accroissement  de  la  consommation  une  compensation  suffi- 
sante.  Malheureusement,  ce  qui  est  vrai,  si  Ton  envisage  I’ensemble  des  chemins 
de  fer  fran^ais,  ne  Test  plus  si  Ton  considers  isolement  les  interets  particuliers 
de  certaines  lignes.  11  est  evident  que  telle  compagnie  desservant  des  departe¬ 
ments  trop  eloignes  des  frontieres  ou  de  I’Ocean  pour  que  les  charbons  stran¬ 
gers  n’aient  pas  pour  y  arriver  un  parcours  moindre  a  effectuer  que  les 
charbons  franqais,  il  est  evident,  disons-nous,  que  cette  ligne  ne  semble  pas 
avoir  un  interet  immediat  a  abaisser  ses  tarifs,  en  ce  qui  concerns  la  houille, 
puisqii’elle  a,  par  la  force  des  choses,  le  monopole  du  transport  des  houilles ; 
inais  sans  parler  de  la  question  de  patriotisms  engages,  cependant  n’est-il  pas 
evident  que  cette  ligne  a  le  plus  grand  interet  a  ne  pas  voir  tarir  une  source  de 
benefices  par  la  mine  d’une  industrie  qui  est  I’occasion  d’un  grand  developpe¬ 
ment  de  transports.  Si,  par  example,  la  fabrication  de  la  porcelaine  periclite  dans 
les  departements  du  centre,  ou  se  trouvent  en  ce  moment  la  plupart  des  fabriques 
de  ce  genre  de  poterie,  n’est-il  pas  evident  que  la  compagnie  qui  dessert  ces  de¬ 
partements  se  trouvera  atteinte  doublement,  puisqu’elle  aura  a  transporter 
une  bien  moins  grande  quantite  de  porcelaine  et  un  bien  plus  faible  tonnage 
de  houille. 

Si  les  compagnies  ne  comprenaient  pas  ainsi  leurs  interfets,  I’Etat  ne  devrait-il 
pas  intervenir :  il  en  a  a  la  fois  les  moyens  et  le  devoir? 

IV 

'  Dans  rindustrie  de  la  porcelaine,  on  sc  sort  beaucoup  aujourd’hui,  pour  le 
chaulfage  des  fours,  de  briquettes  de  diverses  provenances  Nous  sommes  done 
dans  I’obligation  d'etudier  ce  combustible. 
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A  I’origine,  si  Ton  a  songe  a  fabriquer  des  briquettes,  c’etait  simplement  dans 
le  but  d’utiliser  le  menu  du  charbon  de  terre.  La  necessite  de  mouler  le  nouveau 
combustible  a  oblige  d’ajouter  au  menu  une  matiere  destinee  a  lui  donner  quel- 
que  plasticite;  on  I’a  d’abord  melange  avec  une  bouillie  claire  d’argile  grasse  ou 
terre  glaise,  de  maniere  a  former  une  pAte  tres  epaisse  avec  laquelle  on  formait 
les  briquettes,  que  I’on  faisait  ensuite  secher  a  I’air. 

Plus  tard  on  a  substitue  le  goudron  a  I’argile,  ce  qui  a  considerablement  ame- 
liore  la  fabrication  des  briquettes. 

L’emploi  de  ce  combustible,  auquel  on  a  encore  donne  les  noms  de  charbons 
moulds  et  d’agglomeres,  presente  a  I’industrie  des  avantages  considerables  au 
point  de  vue  du  calorique  et  de  I’economie;  aussi,  depuis  longtemps,les  grandes 
compagnies  utilisent-elles  ce  produit  avec  succes;  comme  nous  I’avons  deja  dit, 
il  est  tres  employe  par  les  fabricants  de  porcelaine.  Aujourd’hui  on  fait  un  usage 
tres  restreint  de  la  terre  glaise  pour  la  fabrication  des  agglomeres  destines  aux 
usages  domestiques. 

Au  goudron  de  houille,  d’abord  employe,  on  a  ensuite  substitue  le  brai  gras, 
oule  goudron  debarrassede  23  p.  lOOde  matieres  volatiles ;  depuis  une  quinzaine 
d’annees,  le  brai  sec  a  remplace  le  brai  gras  dans  un  certain  nombre  d’usines 
pour  la  fabrication  des  agglomeres. 

Les  brais  liquides  sont  aussi  beaucoup  employes.  Pour  les  obtenir,  on  retire 
seulement  I’eau  et  environ  120  kilogrammes  d’essence  marquant  14  degres  a 
I’areometre;  sur  une  charge  de  2,000  kilogrammes  de  goudron,  on  pousse  la  dis¬ 
tillation  plus  loin  pour  obtenir  le  brai  gras;  sur  2,000  kilogrammes  de  goudron, 
on  retire  egalement  I’eau  et  120  kilogrammes  d’essence  a  14  degres;  ensuite 
60  kilogrammes  d’essence  plus  lourde  et  enfin  430  kilogrammes  d’huile  lourde. 

On  pourrait  fabriquer  les  agglomeres  par  simple  compression.  Cependant, 
comme  ce  systeme  exige  une  temperature  elevee,  qui  deteriore  rapidement  les 
appareils,  on  est  oblige  de  recourir  a  I’emploi  des  ciments,  goudrons,  brais  ou 
terres  glaises. 

Les  proportions  du  melange  changent  dans  une  certaine  mesure,  selon  la 
qualite  des  matieres  employees.  En  general,  les  proportions  sont  les  suivantes  : 


Charbon .  de  90  h  94  p.  100. 

Brai .  de  10  h  6  p.  100, 


Les  bons  agglomeres,  fabriques  avec  des  menus  de  bonne  qualite,  laves  avec 
soin,  doivent  etre  durs,  sonores,  homogenes,  peu  hygrometriques,  sans  odeur, 
incapables  de  se  ramollir,  susceptibles  de  s’allumer  facilement,  de  brhler  avec 
une  flamme  vive  et  claire,  sans  se  desagreger  au  feu,  ne  donner  pas  plus  de 
10  p.  100  de  cendres. 

Pour  preparer  la  pAte  qui  doit  servir  a  la  fabrication  des  briquettes,  on  peut 
operer  de  diverses  manieres ;  il  importe  surtout  d’obtenir  que  le  menu  et  le  ci- 
ment  soient  tres  intimement  melanges;  a  cet  effet,  on  se  sert  de  malaxeurs 
puissants. 

L’emploi  du  brai  sec  exige  un  broyage  mecanique.  Cette  fabrication  exige  le 
chauffage  des  matieres  employees. 
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Puis  a  lieu  I’operation  de  raggloraeration  proprement  dite,  qui  se  fait  a  I'aide 
de  compresseurs  energiques. 

Les  agglomeres  les  plus  usites  dans  I’industrie  de  la  porcelaine,  sent ;  les  bri¬ 
quettes  de  Decazeville  et  de  Cransac,  les  briquettes  anglaises. 

V 

Nous  avons  maintenant  a  etudier  un  autre  combustible,  nous  voulons  parler 
du  gaz. 

L’emploi  du  gaz  comme  combustible  n’est  pas  aussi  recent  qu’on  est  genera- 
lement  dispose  a  le  croire.  C’est  I’industrie  de  la  metallurgie  qui,  la  premiere,  a 
demandd  la  generation  de  la  chaleur  aux  produits  gazeux.  Mais  jusqu’ici  et  dans 
notre  pays,  ce  n’est  guere  qu’a  litre  d’essai  que  la  cuisson  au  gaz  a  ete  appliquee 
a  la  fabrication  de  la  porcelaine. 

M.  Ebelmen,  qui,  comme  on  sail,  a  ete  trop  peu  de  temps  directeur  de  la  ma¬ 
nufacture  de  Sevres,  s’estbeaucoup  occupe  de  la  cuisson  au  gaz;  nousne  pouvons 
mieux  faire,  au  moins  quand  aux  generalites,  que  de  resumer  plusieurs  opus¬ 
cules  ou,  a  diverses  reprises,  il  a  etndie  cette  question  si  compliqude. 

La  possibillte  de  developper  de  hautes  temperatures,  remarque  le  savant  que 
nous  venons  de  citer,  au  moyen  de  la  combustion  du  gaz  ctant  demontree,  on  a 
dd  naturellement  se  deraander  s'il  ne  serait  pas  avantageux  de  transformer  les 
combustibles  solides  en  gaz  pour  les  employer  a  cet  etat.  Des  experiences  faites 
a  Audincourt  (Doubs),  en  Prusse  et  en  Autriche,  ont  resolu  affirmativement 
cette  question  et  ont  prouve  qu’on  pouvait  utiliser  ainsi  des  combustibles  d’un 
emploi  nul  ou  peu  avantageux  a  Petal  solide. 

Pour  obtenir  des  gaz  combustibles,  on  pent  employer  divers  moyens  que  nous 
allons  examiner  rapidement. 

Le  mode  de  la  distillation  en  vase  clos  n’est  pas  industriellement  praticable; 
tons  les  combustibles  laissent  en  etfet,  par  la  distillation,  un  residu  considerable 
qui  ne  serait  pas  gazcifie;  d’un  autre  c6te,  pour  avoir  un  volume  de  gaz  suffisant 
au  chauffage  d’un  four,  il  faudrait  un  grand  nombre  de  cornues  chauffees  ext6- 
rieurement.  Le  service  de  ces  appareils  exigerait  Pemploi  d’un  combustible  pour 
la  distillation  et  d’une  main-d’muvre  considerables  pour  le  cliargement  et  le 
dechargement  des  cornues. 

On  pent  aussi  employer  Paction  de  la  vapeur  d’eau. 

«  Supposons,  dit  M.  Ebelmen,  que  Pon  remplisse  un  cylindre  en  fonte  avec  du 
charbon,  que  ce  cylindre  soil  porte  au  rouge  par  une  source  de  chaleur  exte- 
rieure  et  qu’on  le  fasse  traverser  par  un  courant  d’eau  fortement  echauffee  apres 
sa  sortie  de  la  cliaudiere;  la  vapeur  produira,  au  contact  du  charbon,  de  I’oxyde 
de  Carbone  et  de  I’hydrogene,  dans  la  proportion  d’un  volume  d’oxyde  de  carbone 
et  d’un  volume  d’hydrogene  pour  un  volume  de  vapeur  d’eau.  D’apres  les  expe¬ 
riences  de  Dulong,  la  combustion  de  Poxyde  de  carbone  et  de  I'hydrogene  deve- 
lopperait  plus  de  chaleur  que  la  transformation  en  acide  carbonique  du  charbon 
solide  qui  leur  a  donne  naissance.  On  en  conclut  necessairement  qu’il  y  a  eu 
absorption  de  chaleur  latente  par  le  fait  de  la  decomposition  de  la  vapeur,  et  cette 
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quantite  dc  clialeur  sera  determinee  par  un  calcul  facile.  II  faudrait  done  pou- 
voir  restituer  a  chaque  instant,  dans  I’interieur  du  cylindre,  la  clialeur  rendue 
latente  par  la  decomposition  de  la  rapeur.  La  quantite  de  gaz  que  pent  produire 
chaque  cylindre  est  done  limitee  par  la  conductibilite  pour  la  chaleur  de  I’en- 
veloppe  metallique  et  du  charbon  qui  en  remplit  I’interieur.  Elle  serait  d’au- 
tant  plus  considerable  que  la  temperature  de  la  vapeur  introduite  serait  plus 
elevee.  » 

Les  deductions  tbcoriques  du  savant  cbimiste  ont  etd  tres  nettement  confir¬ 
mees  par  des  experiences  faites  avec  soin,  mais  qui  n’ont  puresoudre  la  question 
industrielle. 

Dans  un  troisieme  systeme,  que  nous  aliens  exposer  brievement,  I’air  seul 
est  employe. 

On  sait  que  si  Ton  fait  passer  un  courant  d’air  force  a  travers  un  combustible 
en  couebe  epaisse  contenu  dans  un  fourneau  a  cuve,  I’oxygene  de  cet  air  se 
change  completement  en  oxyde  de  carbone.  En  supposant  quo  le  combustible 
ne  renferme  pas  de  parties  volatiles  et  quo  Fair  soit  tout  a  fait  sec,  le  gaz  obtenu 
sera  uniquement  compose  d’oxyde  de  carbone  et  d’azote  dans  la  proportion 
de  34,1  du  premier  et  dc  65, S  du  second.  Avec  Fair  humide  on  aura  dans  le  gaz 
une  certaine  quantite  d’hydrogene,  produite  par  la  decomposition  de  la  vapeur 
d’eau  au  contact  du  combustible  incandescent.  Enfin,  si  le  combustible  contient 
encore  des  principes  volatils,  ceux-ci  se  degageront  par  distillation  avant  que  le 
charbon  n’arrive  dans  la  zone  de  production. 

La  combustion  des  gaz,  obtenue  par  les  moyens  qui  viennent  d’etre  indiques, 
dans  les  fours  a  porcelaine,  permet  de  developper  les  temperatures  les  plus 
elevees. 

Appliquant  les  idees  theoriques  que  nous  venons  de  resumer,  Ebelmen  avail 
propose  un  generateur  centre  lequel  M.  Laboulaye,  Feminent  membre  du  jury 
international  aux  expositions  de  1862,  1867  et  1878,  eleve  quelques  objections: 
Ebelmen,  nous  dit-il,  posait  comme  necessaire  une  condition  genante,  dans 
beaucoup  de  cas  et  la  cause  de  depenses  notables,  a  savoir  Femploi  d’une  ma¬ 
chine  soufflante  pour  alimenter  le  fourneau  producteur  de  gaz  combustibles. 

«  Les  fours  Siemens  ont  rendu  completement  et  facilement  pratique  le  systeme 
forraule  par  Ebelmen.  Plus  de  courant  d’air  force,  plus  de  chauffage  de  Fair  dans 
des  tuyaux  metalliques,  combustion  sur  une  grille  ordinaire;  tels  sont  les  resul- 
tats  obtenus  a  Faide  des  dispositions  proposees  par  MM.  Siemens,  exemples  inte- 
ressants  des  beaux  resultats  auxquels  conduit  tout  progres  theorique  nettement 
formule  qui,  par  le  concours  des  bons  esprits  qui  Fapprecient,  vient  toujours,  en 
peu  de  temps,  se  materialiser  sous  la  forme  d’une  disposition  convenable  pour 
Fapplication.  » 
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CHAPITRE  lY 

LES  FOURS 


I.  —  Notions  g(in6'ales  sur  les  fours;  les  diff(Srentes  sortes  do  fours  se  classent  dans  deux  divi¬ 
sions  :  les  fours  sans  rdcupdration  de  chaleur  et  les  fours  k  rdcupdralion.  —  Les  fours  k  alan- 
diers ;  idde  gdndrale  des  fours  k  alandiers  destines  k  la  cuisson  de  la  porcelaine ;  ayantage  qu’ils 
prdsentent  si  on  les  compare  aux  anciens  fours  allemands;  d^fauts  de  ceux-ci;  originedes  fours 
k  alandiers. 

II.  —  Essais  tenths  pour  utiliser  la  plus  grande  somme  possible  de  la  chaleur  produite.  —  Fours 
k  alandiers  k  laboratoires  multiples;  fours  de  Skvres;  fours  de  Doccia;  fours  k  llamme  ren- 
versde. 

HI.  —  Appreciation  de  I'intensitd  de  la  chaleur  produite.  —  Les  pyromktres.  —  Tableaux  des  di¬ 
vers  degrds  do  temperature  caraetdrisds  par  la  couleur.  —  Conditions  que  doit  remplir  un  bon 
pyromktre.  —  Le  pyromktre  de  Wcedgwood,  ses  defauts;  pyromktre  de  piatine;  pyromktre  k  air; 
pyromktre  de  M.M.  Boulier. 


I 

L’industrie  emploie  un  grand  nombrp  de  systemes  de  fours  plus  ou  moins  diffe- 
rents  les  uns  des  autres  —  on  en  compte  environ  soixante-dix  modeles  princi- 
paux.  Ces  fours  sont  generalement  classes  en  deux  categories  :  1“  les  fours  sans 
recuperation  de  chaleur,  c’est-ii-dire  ceux  ou  les  produits  de  la  combustion, 
melanges  aux  gaz  et  aux  vapeurs  qui  ont  ete  degages  dans  I’operation,  se  rendent 
directement  dans  la  cheminee  pour  etre  deverses  dans  1’ atmosphere ;  2“  les  fours 
A  recuperation  de  chaleur,  e’est-a-dire  ceux  ou  apres  avoir  emmaganise  dans 
des  appareils  speciaux  la  plus  grande  partie  de  la  chaleur  que  possedent  les 
vapeurs  et  les  gaz  degages  pendant  I’aspiration,  on  fait  un  usage  de  cette 
chaleur  en  s’en  servant  pour  chauffer  I’air  ou  quelques-uns  des  gaz  com¬ 
bustibles  brhles  pendant  I’operation.  La  temperature  obtenue  finalement  se 
trouve  done  avoir  ete  elevee  au  debut  d’une  faqon  economique. 

Dans  I’industrie  de  la  porcelaine,  les  fours  le  plus  communement  employes 
sont  des  fours  sans  recuperation  de  chaleur ;  les  fours  a  gaz  encore  peu  connus 
et  sur  I’usage  desquels  certains  esprits  fondent  de  grands  espoirs,  sont  a  recupe¬ 
ration  de  chaleur. 

Dans  les  fours  de  I’un  et  de  I’autre  systeme  on  distingue  plusieurs  parties, 
savoir  :  la  chauffe  ou  s’opere  la  combustion  qui  doit  produire  la  chaleur,  le  ou 
les  laboratoires  ou  s’opere  la  cuisson  ou  ont  lieu  les  reactions,  enfin  les  carneaux 


DUBREUIL  —  LA  PORCELAINE 


317 


et  les  rempants  par  oil  les  produits  de  la  combustion  se  dirigent  vers  la  chemi- 
nee  qui  les  evacue  dans  I’atmosphere. 

Parmi  les  fours  sans  recuperation  de  chaleur,  on  distingue  les  fours  a 
alandiers  oil  la  chauffe  est  separee  du  laboratoire  et  oil  les  produits  de  la  com¬ 
bustion  sont  en  contact  avec  les  corps  qu’ils  doivent  chauffer;  rarement,  et 
jamais  dans  les  fours  a  porcelaine,  I’alandier  est  unique,  car  alors  la  tempe¬ 
rature  serait  tres  variable  dans  I’enceinte  chauflfce;  elle  se  trouverait  tres  elevee 
dans  le  voisinage  de  I’alandier,  tandis  qu’elle  deviendrait  relativement  basse 
aupres  de  I’ouverture  de  la  cheminee.  Dans  ce  genre  de  fours,  on  multiplie 
done  les  alandiers.  Les  fours  a  porcelaine  oii  Ton  fait  usage  des  combustibles 
solides,  bois,  charbons,  briquettes,  etc.,  sont  des  fours  ii  alandiers. 

Bien  qu’il  y  ait  des  fours  a  alandiers  de  forme  rectangulaire,  et  dans  ce  cas  on 
met  une  grille  a  chacun  des  angles  avec  une  seule  cheminee  centrale,  ncanmoins 
dans  la  cuisson  des  poteries  les  fours  sont  si  constamment  de  forme  ronde,  que 
Ton  se  sert  indifferemment  des  mots  fours  circulaires  ou  fours  a  alandiers  pour 
designer  les  appareils  de  cuisson  a  axe  de  tirage  vertical  et  a  foyers  plus  ou  moins 
nombreux  reportes  sur  la  circonference  du  four,  on  y  ajoute  souvent  des  alandiers 
particuliers  qui  ont  pour  offet  d’augmenter  la  chaleur  dans  le  centre  du  four. 

Les  formes  des  fours,  leurs  dimensions  et  la  disposition  de  leurs  diverses 
parties  sont  commandoes  par  les  conditions  dans  lesquelles  doit  s’operer  la 
cuisson.  Dans  la  construction  des  fours,  il  faut  tenir  compte  de  certaines 
circonstances  de  la  plus  haute  importance  qui  doivent  exercer  leur  influence 
sur  la  forme,  les  dimensions,  etc.,  qu’il  convient  de  donner  aux  fours. 

Les  principales  de  ces  circonstances  sont  : 

La  nature  de  la  poterie  qui  doit  6tre  cuite. 

La  temperature  qu’il  est  necessaire  de  produire. 

Le  combustible  employe. 

Enfm  la  composition  de  I’atmosphere  au  milieu  de  laquelle  il  faut  maintenir 
les  pieces. 

Quelles  que  puissent  etre  les  imperfections  des  fours  generalement  employes 
aujourd'hui  a  la  cuisson  de  la  porcelaine,  on  doit  reconnaitre  cependant  que, 
dans  leur  etablissement,  on  s'est  etforce  de  tenir  le  plus  grand  compte  de  la  regie 
que  nous  venons  d’enoncer  ;  que  Ton  compare,  en  effet,  le  four  actuel,  e’est-a- 
dire  le  four  circulaire  a  axe  vertical,  a  alandiers  multiples  et  a  double  laboratoire 
avec  I’ancien  four  allemand  en  demi-cylindre  couche,  et  Ton  ne  tardera  pas  a 
comprendre  combien  sont  nombreux  et  importants  les  progres  que  le  premier 
realise  sur  le  second. 

Le  defaut  principal  de  I’ancien  four  en  demi-cylindre  couche  etait  une  tres 
inegale  repartition  de  la  chaleur;  ce  four  etait  etabli  sur  le  plan  d’un  rectangle 
long  et  n’avait  qu’un  seul  foyer  place  a  la  partic  anterieure ;  on  sent  combien 
cette  disposition  etait  vicieuse;  en  effet,  les  cazettes  placees  pres  de  labouche  de 
chaleur  recevaient  un  feu  trop  ardent  et  devaient  rester  vides.  Les  etuis  places 
a  la  partie  posterieure  ou  se  trouve  la  cheminee  devaient  egalement  rester 
vides,  car  la  chaleur  qui  parvenait  jusqu’a  eux  n’etait  plus  suffisante  a  la  cuisson 
des  pieces. 

Enfm,  la  chaleur  etait  encore  mal  repartie  en  ce  qui  concerne  les  cazettes 
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que  Ton  jugeait  pouvoir  6lre  utilisees;  dans  cei'taines  fabriques,  on  on  etait  venu 
a  composer  deux  pates,  Tune  plus  refractaire  que  I’autre,  afin  do  rcussir  com- 
pletement  les  fournees.  Le  degourdi  se  faisait  dans  un  four  special. 

Les  fours  cylindriques  a  alandiers  offrent  des  avantages  dont  on  se  rend 
compte  au  premier  examen;  il  est  facile,  en  effet,  de  comprendre  que  la  chaleur 
doit  6tre  repartie  d’une  fagon  a  peu  pres  egale,  puisque  les  bouches  de  chaleur 
sent  di.sposees  a  egale  distance  les  unes  des  autres  sur  la  circonference  du  four; 
d’autre  part,  la  division  des  deux  laboratoires  est  tres  heureuse,  puisqu’elle 
permet  de  disposer  du  laboratoire  superieur  pour  effectuer  I’operation  du  de¬ 
gourdi  dans  d'excellentes  conditions. 

Les  fours  a  alandier  datent  de  Weedgwood,  qui  les  appliqua  pour  la  premiere 
fois  a  la  cuisson  des  faiences  fines  au  moyen  de  la  houille ;  ils  tendent  dcpuis 
longtemps  ase  substituer  aux  autres  systemes  de  four  pour  la  cuisson  de  toutes 
les  especes  de  poteries.  En  France,  le  four  circulaire  est  le  seul  qui  ait  ete 
jusqu’a  ces  derniers  temps,  employe  pour  cuire  la  porcelaine  dure. 

La  consommation  du  combustible  entrant  pour  une  tres  large  part  dans  les 
frais  de  fabrication  des  poteries,  on  a  dCi  cbercher  a  utiliser  la  plus  grande  partie 
possible  de  la  chaleur  produite;  il  est  certain  qu’avec  le  four  a  porcelaine,  gene- 
ralement  employe,  une  grande  partie  des  produits  de  la  combustion,  conservant 
encore  une  chaleur  tres  elevee,  reste  sans  cmploi  et  se  degage  dans  I’atmo- 
sphere. 

Divers  systemes  de  fours  ont  etc  proposes  pour  obvier  a  cet  inconvenient,  en 
.utilisant  la  plus  grande  somme  possible  de  la  chaleur  produite.  On  a  eu,  par 
exemple,  I’idee  ingenieuse,  ainsi  que  nous  I’avons  deja  dit  dans  notro  introduc¬ 
tion,  de  diviser  les  fours  en  plusieurs  laboratoires  superposes  destines  a  cuire  des 
poteries  de  diverses  especes  exigeant  une  temperature  de  moins  en  moins  elevee; 
ce  systeme  a  ete  complete  par  I’adjonction  de  foyers  aux  laboratoires  superieurs; 
il  a  ete  ainsi  possible  de  cuire  la  porcelaine  en  allumant  successivement  les 
foyers  des  laboratoires  superieurs  lorsque  la  cuisson  du  laboratoire  inferieur  est 
termince.  Le  premier  four  de  cette  espece  qui  ait  fonctionne  regulierenient,  a 
ete  construit  a  la  manufacture  de  Doccia;  nous  avons  cu  plusieurs  fois  I’occasion 
de  nous  en  occuper ;  il  avait  quatre  etages  de  laboratoires  et  cuisait  simultane- 
menl  la  porcelaine  et  la  faience. 

11  existe  ala  manufacture  de  Sevres  un  four  a  double  laboratoire,  sans  compter 
le  globe,  tons  deux  munis  de  leurs  alandiers.  Ce  systeme  a  donne  de  bons  resul- 
tats,  cependant  I’industrie  privee  I’a  rarement  adopte  bien  que,  grS,ce  a  lui,  il 
soit  possible  de  realiser  une  certaine  economic  de  combustible;  mais  il  faut 
avouer  que  cette  economic  ne  va  pas  aussi  loin  que  la  theorie  semble  le  faire 
esperer. 


Dans  le  but  de  briiler  la  fumee  aussi  completement  que  possible,  on  opere  la 
combustion  en  renversant  la  flamme;  ce  systeme  est  dit  a  flamme  renversee;  il 
est  surtout  employe  pour  la  cuisson  des  faiences  et  des  porcclaines  lorsqu  on 
se  sert  de  bois  comme  combustible. 
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«  Dans  la  combustion  a  flamme  renversee,  nous  dit  Salvetat,  le  combustible, 
qui  est  sec  et  debite  sous  forme  de  petites  bbchettes,  se  trouve  maintenu  par 
ses  deux  extremites  sur  deux  petites  portees  reservees  sur  la  bouche  des  foyers, 
Tair  s’introduit  de  haul  en  bas  et,  avant  d’arriver  dans  I’espace  qui  contient  les 
pieces  a  cuire,  il  trouve  d’abord  le  bois  qu’on  vient  de  charger,  puis  le  charbon 
qui  se  trouve  au-dessous.  Les  produits  de  la  distillation  du  bois  sont  done 
obliges  de  traverser,  en  mgme  temps  que  fair  non  brhle,  du  charbon  incandes¬ 
cent.  » 


II 


Nous  allons  maintenant  mettre  sous  les  yeux  de  nos  lecteurs  quelques  donnees 
generales  sur  les  pyrometres. 

Nous  expliquerons  plus  loin  I’usage  des  montres  ou  pyroscopes,  qui  appartient  a 
la  pratique  habituelle ;  mais  e’est  ici  le  lieu  de  donner  des  renseignements  sur  des 
instruments  dont  I’emploi  permettrait  d’obtenir  des  indications  plus  rigoureuses 
et  plus  scientifiques  que  celles  que  donnent  les  montres  :  nous  voulons  parlor  des 
pyrometres. 

Nous  allons  d’abord  entrer  dans  quelques  details  preliminaires. 

Void  un  tableau  qui  indique,  d’apres  les  recherches  de  M.  Pauillet,  les  divers 
degres  d’incandescence  caracterises  par  la  couleur  du  feu  en  face  desquels  on  a 
imprime  I’elevation  de  la  temperature  en  degres  centigrades. 


Rouge  naissant .  525 

Rouge  sombre .  700 

Cerise  naissant .  800 

Cerise .  900 

Cerise  clair .  1000 

Orange  trts  fonc6.  .....  1050 

Orange  fence .  1100 

Orange  clair .  1200 

Rlane  naissant .  1300 

Blanc  eclatant .  1400 


degres. 


fusion  de  I’argent. 
fusion  de  la  fonte  blanche, 
fusion  de  la  fonte  grise. 
fusion  de  Tor. 
fusion  de  I’acier. 

fusion  du  fer  forge, 
cuisson  de  la  porcelaine  dure. 


Selon  Brongniart,  un  bon  pyrometre  devrait  remplir  les  conditions  sui- 
vantes  : 

1°  Etre  d’un  emploi  facile; 

2°  Faire  connaltre  promplement  la  temperature  du  four  dans  lequel  sont 
placees  les  pieces  a  cuire ; 

3“  Donner  ces  indications  avec  exactitude,  d’une  maniere  precise,  absolue, 
transmissible  dans  tons  les  lieux  et  dans  tous  les  temps. 

C’est  le  celebre  ceramiste  anglais  Weedgvvood  auquel  on  doit  le  plus  ancien  des 
pyrometres;  cet  instrument,  qui  n’est  guere  plus  employe  qu’en  Angleterre,  est 
fonde  sur  la  propriete  qu’ont  les  pates  argileuses  de  diminuer  de  volume  sous 
I’influence  de  la  chaleur.  Nous  donnons,  ci-apres,  la  representation  de  ce 
pyrometre  (fig.  164). 
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A  A'  (fig.  164)  cst  une  plaque  de  ciiivre  sur  laquelle  deux  regies  sent  sou- 
dees  B  B',  sur  Tune  de  ces  regies  se  trouve  une  echelle 
formee  de  140  divisions  egales;  entre  lesdites  regies,  se 
trouve  un  canal  de  61  centimetres  dont  la  plus  large  ou- 
verture  mesure  14  millimetres,  les  degres  sont  comptes 
a  partir  de  rextremitc  de  la  regie  qui  se  trouve  a  la  plus 
large  ouverture. 

On  comprend  qu’une  bille  d’argile  se  dilatant  d’autant 
plus  qu’elle  est  chauffee  davantage  et  qui,  a  I’etat  ordi¬ 
naire  peut  descendre  jusqu’a  I’extremite  du  canal  C, 
descendra  d’autant  moins  que  la  chaleur  qu’elle  conser- 
vera  sera  plus  considerable. 

Void  un  tableau  etabli  d’apres  les  indications  de  I’in- 
strument  dont  nous  nous  occupons  : 


Cuisson  de  la  poi-celaine  de  Nankin . 

Cnisson  de  la  porcelaine  cliinoise  commune. 

Fusion  de  la  fontc  de  fer . 

Cuisson  de  la  porcelaine  de  Worcester.  .  .  . 

Cuisson  des  gr6s  anglais . 

Cuisson  de  la  faience  commune . 

Fusion  de  For  fin . 


■160  degr6s. 
140  — 


94  — 


Les  praticiens  reprochent  au  pyromdre  de  Weedgwood  des  defauts  graves : 
suivant  que  Ton  conduit  le  feu  avec  plus  ou  moins  de  rapidite,  disent-ils,  la 
retraite  des  cylindres,  a  temperature  egale,  peut  etre  sensiblement  differente; 
d’autre  part,  suivant  la  nature  de  I’argile  dont  la  bille  est  formee,  la  preparation 
qu’on  lui  a  fait  subir,  la  pression  qu’elle  a  eprouvee,  etc.,  cette  bille,  disons- 
nous,  peut  prendre  encore  des  retraites  differences. 

On  a  eu  la  pensee  de  mesurer  les  hautes  temperatures  a  I’aide  d’un  instru¬ 
ment  dont  une  partie  etait  en  platine.  Ces  essais  n’ont  pas  donne  des  resultats 
absolument  satisfaisants. 

A  Sevres,  on  a  mis  a  I’essai  un  pyrometre  a  air.  Mais,  suivant  le  sentiment 
d’un  auteur  des  plus  autorises,  cet  instrument  presente,  pour  cuire  la  porce¬ 
laine,  la  difficulte  de  trouver  une  enveloppe  parfaitement  impermeable  pour 
conserver  la  mdme  quantite  d’air  pendant  la  duree  d’une  mfime  fournee  et 
pendant  les  fournees  subsequentes.  On  conceit  qu’on  doive  trouver  des  obstacles 
serieux  dans  la  mesure  des  temperatures  capables  de  faire  fondre  des  alliages 
contenant  53  parties  de  platine. 

Enfin,  dans  ces  derniers  temps,  MM.  Boullier  freres  ont  cree  un  pyrometre 
qui  a  ete  I’objet  d’un  rapport  de  M.  Lauth,  directeur  de  Sevres,  oil  nous 
lisons  : 

«  Le  principe  de  I’appareil  Boullier  est  des  plus  simples  ;  il  est  base  sur  I’obser- 
vation  thermometrique  de  la  temperature  que  prend  un  courant  d’eau  rapide, 
circulant  dans  un  milieu  qui  est  a  observer. 
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«  Dans  I’etat  acfuel  des  choses,  le  pyrometre  de  MM.  Boullier  I'ndique  tres 
rapideraent  et  tres  fidelement  I’elevation  ou  la  diminution  de  la  temperature  du 
milieu  dans  lequel  il  est  installe ;  nous  avons  a  dessein  fait  varier  cette  tempera¬ 
ture  a  tous  les  moments  d’une  cuisson  de  porcelains;  le  thermometre  ne  nous  a 
jamais  fait  defaut  et  la  courbe  traces  au  fur  et  a  mesure  des  ■  operations 
correspondait  regulierement  aux  variations  introduites  volontairement  dans  la 
marche  du  feu.  » 


ENCYCLOP, 


CHAPITRE  Y 

LKS  FOURS  AU  BOIS 


I.  —  Le  foui-  k  porcelaine.  —  L’alandier,  —  Constraction  des  fours.  —  Dimensions  des  fours  et 
des  alandiers. 

II.  —  L’enfournement ;  description  de  cette  operation;  indication  do  diverses  precautions  qu’ilest 
ndcessaire  de  prendre  pour  la  bien  effectuer;  enfournement  du  globe;  murage  des  portes. 

III.  —  La  cuisson.  —  L’allumage;  le  petit  feu;  le  forcement;  le  grand  feu.  —  Les  montres;  leur 
usage.  —  Le  refroidissement ;  ses  avantages.  —  Le  ddfournement. 

I 

En  France,  les  fours  a  porcelaine,  comme  nous  I’avons  dit,  sont  des  fours 
cylindriques  verlicaux,  a  deux  laboratoires  voMes,  a  alandiers  ou  foyers  lateraux, 

dont  le  n  ombre  varie 
de  quatre  a  huit  et  qui 
sont  regulierement  dis¬ 
poses  sur  la  circonfe- 
rence  exterieure  du 
four. 

Ces  fours,  partout 
adoptes,  subissent  par- 
fois  certaines  modifi¬ 
cations;  c’estainsiqu’a 
Sevres,  par  exemple, 
les  fours  ont  trots  eta- 
ges ;  dans  I’industrie 
privee,  on  n’emploie 
que  des  fours  auxquels 
peut  convenirlacourte 

definition  que  nous  al¬ 
iens  doiiner  (1) : 

Nos  figures  165,  166, 
1 67  representent  le  four 
ordinaire  actuellement 
Fig.  165.  en  usage  dans  la  plu- 

(1)  Nousne  donnons  qu’une  figure  de  fours.  Les  fours  au  bois  ne  differant  essentiellement  des 
fours  it  la  houille  que  par  la  forme  des  alandiers,  il  suffira  de  donner  la  forme  de  ces  alandiers. 
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part  des  fabriques  de  porcelaines.  On  voit  qu'il  e^t  compose  de  deux  labora- 
toires  :  la  chambre  inferieure  A  est  le  four  proprement  dit  dans  lequcl  s’opere  la 
veritable  cuisson.  Dans  la  chambre  superieure  B,  a  laquelle  on  a  donne  le  nom 
de  globe,  la  temperature  est  moins  elevee;  c’est  la  que  Ton  place  les  pieces  de 
porcelaine  fagonnees  qui,  avant  de  ponvoir  etre  emailles,  doivent  recevoir  un 
commencement  de  cuisson  auquel  on  a  donne  le  nom  de  degourdi. 

On  voit  en  C  undes  fourneaux  ou  alandiers;  ils  sont,  comme  nous  I’avons  dit, 
toujours  disposes  regulierement  sur  la  circonference  exterieure  du  four  et  partie 
en  hors-d’oeuvre;  en  France,  ils  sont  toujours  en  nombre  pair,  de  quatre  a  huit; 
quelques  fabriques  ont  des  fours  a  dix  alandiers,  mais  le  cas  est  rare. 

Nous  donnons  (fig.  166  et  167)  les  plans  du  four  et  du  globe. 


Fig.  166. 


Fig.  167. 


Nous  donnons  ci-dessous  les  figures  necessaires  a  bien  faire  comprendre  la 
forme  et  le  fonctionnement  de  chaque  alandier  pour  le  four  au  bois. 

Les  fours  sont  construits  en  briques  refractaires;  le  ma^onnage  s’execute  a 
I’aide  d’un  mortier  tres  leger  exclusivement  compose  de  terre  refractaire  etd’eau 
dont  on  emploie  le  moins  possible.  L’epaisseur  de  la  muraille  est  generalement 
de  65  a  70  centimetres. 


A  .1  mafonnerie  en  bf iques  refractaires. 
h!)  armatures  en  fer. 

cc  parties  recevant  les  extremites  des  bilches. 
it  bouche  de  chaleur. 
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Les  fours  sont  maintenus  par  une  carcasse  en  for  placee  exterieurement 
par  mesurc  de  solidite  ;  les  barres  en  fer 
rectangulaires  qui  forment  cette  arma¬ 
ture,  sont  reunies  etmaintenues  de  fa^on 
ii  ce  qu’elles  aicnt  une  elasticite  suffi- 
sante  pour  leur  permettre  de  s’etendre 
lorsqu’a  lieu  la  dilatation  de  la  masse  du 
four  sous  Taction  de  la  chaleur,  et  de 
revenir  sur  elles-memes  lorsque,  par  le 
refroidissement ,  la  masse  du  four  revient 
a  sa  dimension  normale. 

Voici  quelles  sont  les  dimensions  les 
plus  ordinaires  des  fours  employes  dans 
Tindustrie  de  la  porcelaine.  Nous  prenons 
Fig.  170.  pour  type  un  grand  four  de  Limoges  : 


Epaisseur  do  la  muraille .  65  k  70 

DiamMrc  intdrieur . ' .  4,65  k  4,85 

Hauteur  de  la  porte .  1,70  k  1,74 

iargeur  de  la  porte .  70  a  75 

Pied-droit  k  partir  de  la  marche  extdrieurc  de  la  porte  du  four.  .  3,25  k  3,30 

Diametre  do  la  couronue .  71  k  73 

Flkche  de  la  voOte .  93  k  97 

Hauteur  de  la  eheminSe .  1,60  a  1,63 

Diamktre  de  la  oheminde  k  sa  sortie  dans  le  globe .  55  a  60 

Les  carneaux  ont  k  I’entrde . 18  k  20 

—  k  la  sortie .  13  k  14 


Void  maintenant  les  diverses  dimensions  des  alandiers  : 


Du  sol  k  la  tablctte .  50  k  55 

Pied-droit  de  la  bouebe  k  feu .  42  k  44 

Flecbe .  11  a  13 

Largeltr .  45  k  50 

Largeur  du  feu  entre  les  portdes .  40  k  42 

Longueur  du  tiroir .  74  k  80 

Largeur  pour  placer  les  bois  entre  les  portdes .  52  k  55 

Trou  de  visifere .  12  k  14 

Trou  k  debraiser .  28  k  30 

Largeur  do  I’alandier  au  ras  du  sol .  1,00  k  1,10 


II 


Nous  allons  commencer  par  diicrire  Toperation  de  Tciifournement,  puis  nous 
etudierons  la  cuisson ;  la  description  des  diverses  parties  du  four  irouvera  sa 
place,  soil  dans  Tetude  de  Tenfournement,  soit  dans  celle  de  la  cuisson. 

En  face  des  bouches  LL  et  .a  20  centimetres  environ  des  parois  exterieures  du 
four,  le  chef  des  enfourneurs  fait  d’abord  etablir  trois  piles  de  cazettes  destinees 
a  supporter  le  coup  de  feu.  La  base  de  cos  piles,  jusqu  a  une  hauteur  depassant 
celle  des  bouches  a  feu,  est  formee  de  cazettes  speciales  auxqtielles  on  a  donne 
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le  nom  de  massif  (voir  la  figure  plus  haul).  Ces  cazettes  sont  des  cazettes  pleines 
formant  des  cylindres;  elles  ont  generalement  23  centimetres  de  diametre  sur 
une  hauteur  de  8  centimetres;  elles  sont  percees  au  milieu  d’un  trou  ciroulaire 
mesurant  de  3  a  10  centimetres  de  diametre.  Sur  ces  massifs  on  place  les  pleinfi- 
f'onds  dont  nous  avons  deja  parle  et  qui  ne  recoivent  que  des  pieces  susceptibles 
de  supporter  une  tres  haute  temperature,  telles  que  les  tasses  et  autres  ohjets 
analogues. 

Les  piles  des  massifs,  ainsi  quo  toutes  les  autres  piles  de  cazettes,  sont  reliees 
entro  elles  par  des  cales  (fig.  171).  Ces  calcs  sont  faites  avec  des  fragments 
de  cazettes  hors  service  que  Ton  taille  de 
manii're  a  leur  donner  la  longueur  ro- 
quise;  les  extremites  de  ces  cales  sont 
reliees  aux  cazettes  avec  de  la  terre  a 
cale,  al’aide  de  laquelle  on  les  maqonne; 

I’inspection  de  iiotre  figure  fera  compren- 
dre  la  disposition  des  cales. 

II  faut  remarquer  que  I’ouvricr  qui  pose 
les  cales  doit  prendi'c  certaines  precau¬ 
tions  en  procedant  a  son  travail;  il  est 
tres  important  qu’il  evite  de  secouer  les 
piles  entre  lesquelles  il  place  ses  cales, 
qui  doivent  etre  de  dimensions  telles  qu’elles  puissent  etre  posees  sans  force- 
ment;  pour  placer  les  cales,  on  ne  doit  pas,  autant  que  possible,  employer  le 
raarteau  et  encore  moins  les  engager  par  des  mouvements  brusques.  En  re¬ 
sume,  il  faut  avoir  grand  soin  de  ne  pas  secouer  les  cazettes,  ce  qui  occasionne- 
rait  de  nombreuses  chutes  de  grains. 

Les  enfourneurs  placent  ensuite  les  files  do  contre-feu  (fig.  106).  Corame 
I’indique  notre  figure,  ces  files,  au  nombre  de  trois,  sont  dispo.sces  le  long 
de  laparoi  de  chemise  du  four  et  rclicnt  entre  elles  les  piles  de  massifs. 

Les  piles  de  contre-feu  sont  montees  avec  des  pleins-fonds  jusqu’a  la  hauteur 
des  deux  tiers  de  la  chemise;  ces  piles  sont  terminees  par  des  cazettes  a 
assiettes. 

Lorsque  ces  diverses  files  sont  etablics,  le  chef  enfourneur,  qui  sait  le  nombre, 
la  grandeur  et  la  forme  des  cazettes  qui  doivent  composer  la  fouimee,  place  ces 
cazettes  de  faqon  a  economiser  la  place  le  plus  qu’il  peut.  Toutes  les  cazettes 
contenant  des  pieces  fragiles  et  devant  6tre  cuites  avec  soin,  ne  doivent  etre 
placees  qu’apres  les  trois  piles  de  pleins-fonds;  en  dernier  lieu,  I’enfourneur 
place  les  files  de  montre. 

Au  point  de  vue  de  I’enfournement,  il  est  indispensable  que  la  fabrication 
fournisse  certaines  categories  d’objets  necessaires  pour  occuper  certaines  places 
dans  le  four,  par  exemple  la  limonaderie  qui  comprend  les  mazagrans,  tasses 
fortes,  porte-bocks,  briquets,  etc.,  sert  a  garnir  les  pleins-fonds  qui  se 
trouvent  places  en  regard  des  massifs;  le  premier  rang  de  cazettes  qui  touche 
a  la  paroi  interieure  du  four  ou  a  la  chemise,  selon  I’expression  technique,  sont 
remplies  de  pieces  speciales,  telles  que  les  assiettes  creuses,  qui  sont  moins 
sujettps  a  etre  deformees;  dans  le  second  tour  se  trouvent  les  cazettes  contenant 
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les  assic'ttes  du  diametre  le  plus  etroit  (entre  4  et  8  polices);  le  troisieme  tour 
est  constitue  par  les  etais  renfermant  les  assiettes  plus  grandes  (7  pouces  1/2) 
Ces  tl-ois  premieres  rangees  de  cazettes  ro^oivent  plus  de  clialeur  que  les 
autres,  et  I'enfourneur  doit  toujours  avoir  soin  do  suivre  I’ordre  que  nous 
venons  d’indiquer. 

Les  cazettes  qui  restent  a  placer  sont  de  formes  diverses  :  il  y  a  les  cazettes 
contenant  les  casseroles,  les  soupieres,  les  plats  ovales ;  le  chef  de  four  fait 
placer  ces  cazettes  de  maniere  a  economiser  I’espace  le  plus  possible,  mais  en  ne 
perdantpas  de  vue  que  certaines  pieces  doivent  occuper  des  places  speciales :  les 
plats  ovales,  par  exemple,  doivent  recevoir  une  forte  chaleur  sans  coup  de  feu 
cependant,  on  les  met  generalement  entre  la  cheminee  el  les  bouches  a  feu. 

Le  chef  enfourneur  fait  ensuite  remplir  le  globe;  cette  operation  estbeaucoup 
moins  difficile  quo  celle  que  nous  venons  de  decrire. 

Dans  les  fours  ou  le  bois  est  le  combustible  employe,  il  n’est  pas  necessaire 
que  les  pieces  soient  toutes  pourvues  de  cazettes  pour  I’englobage  comme  cela  doit 
avoir  lieu  dans  les  fours  a  la  houille.  Le  globe  reqoit  les  pieces  de  porcelaine 
qu’il  s’agit  de  degourdir,les  cazettes  et  toutes  les  autres  pieces  d’encastage  crues, 
elles  y  prennent,  en  general,  toute  leur  retraite  et  une  solidile  assez  grande  pour 
pouvoir  6tre  utilisees. 

Meme  dans  la  cuisson  au  bois,  il  est  necessaire  que  certaines  pieces  soient 
encastees  pour  passer  au  globe;  ce  sont,  par  exemple,  celles  qui  sont  festonnees, 
repercees,  decoupees,  etc.;  si  ces  pieces  n’etaieiit  pas  pourvues  de  cazettes,  il  se 
produirait  beaucoup  de  fentes  au  degourdissage. 

Autrefois,  et  mfeme  encore  aujourd’hui,  dans  beaucoup  de  fabriques  on  cons- 
truisait  dans  le  globe  de  grands  coffres  en  forme  de  carres  longs,  ou  Ton  plagait 
les  pieces  a  degourdir ;  mais  lorsque  I’enfournement  du  globe  est  bien  conduit, 
l  emploi  des  coffres  devienl  absolument  inutile. 

Lorsque  renfourncment  ost  termine,  il  faut  murer  les  portes  du  laboratoire 
du  grand  feu  et  du  globe.  La  clbture  de  la  porte  du  laboratoire  du  grand  feu  se 
fait  a  I’aide  de  deux  rangees  de  grosses  briques  refractaires  fabriquees  expres 
pour  cet  usage,  posees  a  sec  et  enduites  simplement  d’une  couche  d’une  argile 
speciale  dite  terre  a  four.  Les  deux  rangees  de  briques  dont  nous  venons  de 
parler  forment  deux  sortes  de  muraillcs  entre  lesquelles  on  laisse  libre  un  espace 
que  Ton  remplit  de  gravier  rcfractaire. 

Il  faut  observer  que  la  porte  inferieure,  celle  du  laboratoire,  n’est  pas  com- 
plelement  muree  :  entre  Textremite  du  mur  qui  ferme  la  bale  ou  porte  du  four 
et  I’intrados  de  cette  baie,  un  espace  est  laisse  vide;  la  flamme  passe  par  cet 
orifice  et  par  la  longueur  de  I’extremite  du  jet,  soit  meme  par  sa  couleur,  elle 
sert,  concurremment  avec  les  carnaux,  a  renseigner  le  chef  de  four  sur  I’etat  du 
feu,  a  certains  moments,  il  suffit  d’une  bCiche  jetee  dans  I’alandier  voisin  de  la 
porte  pour  voir  s’allongerle  jet  de  flamme  dont  nous  parlons. 

Avant  de  quitter  I’enfournement,  disons  que  c’est  la  une  operation  difficile  et 
qui  demande,  de  la  part  du  chef  enfourneur,  beaucoup  d’iutelligence  et  de  savoir- 
faire;  il  doit  veiller  a  ce  que  les  piles  de  cazettes  soient  montees  tres  droites;  il 
doit  aussi  faire  attention  a  ce  que  les  ouvriers  placent  a  la  base  des  piles  des 
cazettes  bien  solides  et  bien  cuites  capables,  en  un  mot,  de  resister  au  poids 
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considerable  qu’elles  auront  ii  supporter.  II  est  important  d’observer  que  les 
eazettes  qui  n’ont  ete  que  degourdies  ne  doivent  jamais  etre  placees  au  pied. 


Ill 

C’est  alors  que  commence  I’operation  dela  cuisson  proprement  dite. 

II  faut  d’abord  proceder  a  rallumage.  Voici  comment  on  s’y  prend  : 

La  capacite  M  de  I’alandier  est  garnie  de  grosses  bRches  que  Ton  jette  pSle- 
nifile  sur  la  sole  du  cendrier;  I’ouverture  superieure  CC  est  alors  bouchee  au 
nioyen  du  couvercle  h,  et  Fair  necessaire  a  la  combustion  penetre  par  la  porte  e 
du  cendrier  et  le  regard  f. 

Lorsqu’a  I’interieur  du  four  le  feu  a  pris  une  belle  nuance  rouge,  on  couvre, 
selon  I’expression  consacree;  pour  cela,  on  enleve  le  couvercle  h  et  Ton  place 
horizontalement  sur  la  bouche  des  alandiers,  des  birches  d’une  longueur  regu- 
liere  (50  centimetres  environ);  ces  bRches,  lorsqu’elles  sont  trop  grosses,  sont 
refendues;  le  bois  est  accumule  en  talus  dans  les  alandiers  et  c’est  a  travers  les 
interstices  qui  se  trouvent  entre  les  bRches  que  Fair  entre  avec  force  —  a  ce 
moment,  les  cendriers  doivent  se  trouver  fermes  —  et  vient  alimenter  la  com¬ 
bustion  dont  les  produits  penetrent  dans  le  four  paries  bouches  LLet  trouvent, 
en  face  d’eux,  les  trois  piles  de  massifs,  dont  nous  avons  deja  parle,  qui  sont 
destinees  a  recevoir  le  coup  de  feu,  comme  nous  Favons  dit,  et  a  diviser  les  gaz 
chauds  pour  les  repartir,  aussi  bien  que  possible,  dans  toute  la  capacite  du 
four.  Ces  gaz  chauds  ou  ces  flammes  penetrent  dans  les  intervalles  laisses 
entre  les  files  de  cazettes  et  lechent  celles-ci,  pour  nous  servir  du  terme  employe 
par  les  ouvriers. 

Apres  avoir  circules  dans  le  four,  les  gaz  arrivent  au  globe  par  la  cheminee 
centrale  P  et  les  carnaux  M,  places  entre  deux  alandiers;  ces  carnaux  sont 
munis  d’une  sole  en  terre  refractaire  que  Fon  manoeuvre  par  un  regard  0 
afin  de  les  decouvrir  plu.s  ou  moins.  Enfin,  apres  avoir  echauffe  les  produits 
que  contient  le  globe,  les  gaz  s’echappent  dans  Fatmosphere  par  la  cheminee  R 
munie  d’un  diaphragme  a  levier. 

Les  praticiens  divisent  la  cuisson  en  deux  periodes  auxquelles  ils  donnent  les 
noms  de  petit  feu  et  de  grand  feu.  Le  petit  feu  dure  de  16  a  18  heures,  selon 
qu’on  le  conduit  plus  ou  moins  rapidement.  Au  commencement  du  grand  feu  a 
lieu  une  pratique  a  iaquelle  on  donne  le  nom  de  forcement,  nom  qui  indique 
assez  sa  nature  et  dont  nous  parlerons  plus  bas  avec  detail. 

Le  petit  feu  seche  les  pieces;  le  forcement  parait  avoir  pour  action  d’introduire 
un  exces  de  carbone  dans  Fatmosphere  du  laboratoire,  afin  d’operer  la  reduction 
du  fer  et  empfecher  ainsi  la  coloration  des  pieces ;  apres  le  forcement,  le  re¬ 
trait  s’est  opere,  Femail  est  entre  en  fusion,  une  flamme  oxydante  est  alors 
necessaire. 

Nous  croyons  devoir  faire  remarquer  que,  pour  le  petit  feu,  on  peut  se  servir 
de  bitches  de  formes  irregulieres ,  de  grosses  souches,  etc.  (on  donne  a  ce  com¬ 
bustible  le  nom  general  de  cailaud);  a  partir  du  forcement,  il  faut  du  bois 
de  mesure. 
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On  attache,  en  fabrication,  une  grande  importance  au  cassage  du  bois;  le  fen- 
deur  de  bois  est,  a  Limoges,  un  ouvrier  spiicialiste,  dont  le  metier  n’est  pas  sans 
presenter  de  serieuses  difficultes.  Le  bois  doit  6tre,  autant  quo  possible,  tres  re- 
gulier ;  il  est  necessaire  qu’il  soit  plus  leger  en  etd  qu’en  hiver. 

Les  passages  suivants,  que  nous  empruhtons  a  Brongniart,  font  Men  com- 
prendre  dans  quelles  conditions  la  combustion  s’opere ; 

«  Les  alandiers  font  successivement  I’officc  de  bouche  et  de  foyer,  ct  bientfit 
ces  deux  parties  se  reunissent.  C’est  entre  les  interstices  du  combustible  que  s’e- 
tablissent  les  bouclies  multiples  d’aspiration. 

«  En  effet,  on  jettc  d’abord  le  combustible  dans  le  fond  do  I’alandier,  ct,  comme 
I’air  est  aspire  par  son  ouverture  infericure,  on  voit  que  le  foyer  est,  pour  le 
moment,  separe  des  bouchcs;  mais  lorsque  le  four  commence  a  rougir,  le  com¬ 
bustible  se  place  en  talus  sur  la  bouche  de  I’alandier;  la  bouche  infericure  est 
fermee.  C’est  done  dans  ce  point  que  le  foyer  est  transporte,  et  c’est  entre  les 
bhchettes  que  s’etablissent  les  bouchcs  d’aspiration.  Alors  la  flammo  du  bois 
plonge  dans  I’alandier,  se  releve  pour  penetrer  dans  le  laboratoire  ou  partie  intc- 
rieure  du  four  et  la  temperature  du  feu  croit  avec  une  grande  rapidite,  le  tirage 
devient  tres  vif  et  tel  que  la  fumee  est  brCilee,  et  quand  le  four  marchebien,  il  ne 
s’y  produit  ni  fumee  ni  nouvelle  braise ;  les  cendres  mfemes  sent  volatilisees ;  toutc 
la  chaleur  produite  par  la  combustion  est  emportee  dans  le  four;  les  buchettes,  qui 
ne  brCilent  que  par  leur  face  infericure,  ne  laissent  sortir  aucun  rayon  de  chaleur 
et  on  peut  placer  la  main  sur  le  talus  des  bilchettes  sans  ressontir  aucune  cha¬ 
leur  tant  que  le  combustible  ferine  exactement  Ten  tree  de  I'alandier.  » 

Nous  avons  dit  quo  le  petit  feu  dure  environ  dix  heurcs;  lorsque  cet  espace  de 
temps  se  trouve  ecoule,  le  chef  de  four  fait  forcer  la  chautfe  pendant  trois  ii 
quatre  heures  environ,  pendant  Icsquelles  le  feu  atteint  son  maximum  d'inten- 
site;  c’est  alors  que  Ton  arrive  au  rouge  blanc. 

Lorsque  Ton  a  atteint  la  temperature  du  rouge  blanc,  e'est-a-dire  vers  la  34”  ou 
la  36‘  heure,  le  chef  enfourncur,  les  yeux  preserves  par  des  lunettes  teintees, 
observe  lefeu  dans  le  laboratoire,  en  regardant  par  les  carneaux,  il  fait  retirer 
les  premieres  montres  pour  se  renseigner  exactement  sur  I’etat  du  four.  Les 
montres  sont  ensuite  rclirees  toutes  les  fois  que  la  chose  est  jugec  necessaire. 

Sur  le  pourtour  du  four  et  a  une  hauteur  de  2  metres  environ  se  trouvent,  de 
distance  en  distance,  les  ouvertures  auxquelles  on  donne  Ic  nom  de  iron  de 
montre.  Dans  la  voute  qui  separe  le  laboratoire  du  globe,  les  carnaux,  perces 
sur  le  pourtour  du  four  (fig.  171),  servent,  comme  nous  I’avons  dit,  a  exami¬ 
ner  I'ctat  du  laboratoire  au  point  de  vue  de  la  temperature  et  a  retirer  les  montres, 
a  Sevres,  par  surcroit  de  precaution,  on  ferme  les  carneaux,  dont  nous  parlous 
et  que  Ton  nomine  visieres,  par  des  tampons  carres  en  terre  cuite  dont  le  somniet 
est  perce  par  un  canal,  ferme  par  une  plaque  de  verre  qui  pormet  de  voir  letat 
du  four  sans  dcboucher  les  visieres. 

Les  montres  sont  generalemcnt  des  tasses,  percecs  d'un  trou  vers  le  milieu  de 
la  paroi  et  qui  ont  etc  placees  dans  des  cazettes  ouvertes;  cc  trou  sert  aux  enfour- 
neurs  pour  enlever  les  montres  au  moycn  d’une  tringle  en  fcr. 

L’ne  serie  de  montres  est  placee  entre  deux  alandiers;  le  chef  enfourneur  fai- 
sant  retirer  en  m^me  temps  une  montre  de  chaque  serie,  il  est  ainsi  renseigne 
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sur  la  marche  de  la  caisson  dans  toutes  les  parties  du  four;  il  pent  done  facile- 
ment  equilibrer  son  feu,  e’est-a-dire  I’activer  ou  le  moderer,  dans  chaque  alan- 
dier,  selon  qu’il  est  necessaire. 

C’est  par  le  glace  de  la  couverte  des  montres  que  I’on  juge  de  I’etat  de  la  cais¬ 
son.  La  porcelaine  est  parfaitement  cuite  lorsque  sa  couverte  est  bien  glacee, 
on  arr6te  alors  le  feu,  I'opcration  etant  terminee. 

II  faut  observer  que,  vers  la  fin  de  la  cuisson  et  afin  d’egaliser  la  temperature, 
il  faut  fermer  les  carneaux  et  forcer  la  flamme  a  ne  sortir  que  par  la  cheminee 
centrale. 

Il  est  evident  que  I’emploi  des  montres  ne  saurait  constituer  un  moyen  d’obser- 
vation  scientifique ;  mais,  ainsi  que  nous  I’avons  deja  dit,  auenn  pyrometre  n’a 
pu  jusqu’a  present  remplacer  les  montres,  et,  grdee  a  leur  usage,  un  cuiseur 
experimente  pent  remplir  ses  difficiles  et  delicates  functions,  a  I’entiere  satisfac¬ 
tion  du  fabricant. 

La  durec  de  la  cuisson,  dans  un  four  au  bois,  est  generalement  de  cinquante 
heures.  La  consommation  du  bois  pour  un  four  de  15  pieds  de  diametre  est  de 
80  a  90  steres  par  fournee. 

l>a  conduite  du  feu  a  une  grande  importance;  un  exces  de  cuisson  deforme  un 
grand  nombre  de  pieces;  si,  au  contrairo,  la  cuisson  n’a  pas  etc  poussee  assez 
loin,  la  couverte  presente  laplupart  dcs  defauts  que  nous  avons  deja  signales  dans 
le  chapitre  consaerd  a  I’emaillage;  tous  les  porcelainiers  vraiment  dignes  de  ce 
nom  savent  qu’un  feu  bien  conduit  empdche  un  grand  nombre  de  defauts. 


La  cuisson  etant  terminee,  on  laisse  la  fournee  se  refroidir  pendant  un  temps 
aussi  long  que  celui  de  la  cuisson,  puis  le  defournement  a  lieu. 

Dans  quelques  fabriques  on  laisse  refroidir  le  four  pendant  un  temps  beaucoup 
plus  long;  il  Sevres,  par  exemple,  le  refroidissement  dure  environ  huit  jours;  la 
veille  du  defournement,  on  decouvre  les  portes,  fair  exterieur  penetre  peu  a  peu 
entre  les  piles  et  les  refroidit  lentement,  ce  qui  epargne  evidemment,  nous  dit 
ftrongniart,  et  les  cazettes  et  mOme  quelques  pieces  de  la  destruction  par  fdlures 
ou  trcssaillurcs  qui  resulte  d’un  refroidissement  trop  prompt,  un  refroidissement 
gradue,  ajoute  I’eminent  coramiste,  pent  dtre  considere  comme  un  veritable 
recuit. 

11  nous  semble,  quant  a  nous,  qu’un  refroidissement  aussi  lent  est  loin  d’etre 
indispensable;  en  tous  cas,  les  quelques  avantages  qu’il  pourrait  avoir,  seraient 
loin  des  inconvenients  pour  I'industrie  privee;  on  conceit,  en  effet,  que  le  fabri¬ 
cant  qui  voudrait  proceder  dans  I’operation  du  defournement  avec  la  meme  cir- 
conspection  qu’ii  Sevres,  serait  dans  la  necessite  d’augmenter  le  nombre  de  ses 
fours  dans  une  large  proportion,  ce  qui  I’obligerait  a  immobiliser  un  capital 
important. 

Le  defournement  est  une  operation  des  plus  simples,  qui  est  executes  par  des 
hommes  de  peine  qui  ont  les  mains  garanties  par  des  mitaines  en  grosse  toile. 
La  porcelaine  etant  retiree  des  cazettes  est  transportee  dans  les  magasins  sur  dcs 
planches  ou  de  grandes  panidres.  La  porcelaine  est  classes  par  categoric  de  choix; 
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les  pieces  qui  presentent  des  grains  ou  ont  besoin  d’etre  polies  dans  certaines 
de  leurs  parties  sent  mises  de  c6te  et  envoyees  aux  ouvriers  polisseurs  et  useurs 
de  grains. 

Nous  donnons  (fig.  172, 173,  174  et  175)  les  dessins  des  outils  accessoires  qui 
servant  pour  I’enfournement  et  le  defour- 
nement  des  fours  au  bois. 

La  brouette  affectee  au  service  du  four 
gl  (fig.  172)  et  qui  sert  a  transporter  les  scories 
^  est  formee  par  une  caisse  en  tole  avec  une 
armature  en  fer  meplat;  les  bras  sent  ega~ 
lenient  en  fer,  la  roue  est  en  fonte  et  a  un 
diametre  de  45  centimetres. 

La  pelle  a  debraiser  est  representee  figure  173;  les  figures  174  et  175  donnent 
la  representation  des  ringards,  pics,  etc. 


Fig.  175. 


DUBREUIL  —  tA  PORCELAINK 


331 


CHAPITM  VI 

LES  POURS  A  LA  HOUILLE 


I.  —  fipoque  de  rdtablissement  des  fours  k  la  houille.  —  Differences  de  construction  entre  les 
fours  au  bois  et  ceux  au  charbon.  —  Les  alandiers;  appareils  pour  I’introduction  de  la  houille 
dans  les  alandiers ;  description  de  ces  appareils;  pourquoi  ils  ont  dtd  successiveinent  aban- 
donnes. 

II.  —  La  cuisson;  principes  scientifiques ;  conduite  de  Topdration;  particularites  de  la  cuisson  k 
la  houille,  observees  par  Ebelmen. 

III.  —  Diverses  modifications  proposees  pour  les  fours  actuellement  en  usage.  —  Le  four  Menton 
modifitS  par  M.  Haviland.  —  Four  Eiseneker  k  flamme  renversde.  —  Details  sur  le  prix  de  re- 
vient  de  la  porcelaine. 

IV.  —  La  cuisson  en  Chine;  les  fours,  I’enfournement,  le  defournement. 


I 

Dans  la  partie  historique  de  cet  ouvrage,  nous  avons  donnd  quelques  details 
sur  I’histoire  de  I’introduction  de  la  houille  dans  la  cuisson  de  la  porcelaine. 
Nous  n’avons  done  pas  a  revenir  ici  sur  ce  sujet.  Cependant  nous  dirons  que  les 
premiers  essais  fails  it  Limoges  remontent  aux  environs  des  annees  1850  a  1854; 
ils  eurent  lieu  chez  M.  Ruaud;  M.  Amedee  AUuaud  s’ocoupa  aussi  de  la  mOme 
question,  qui  ne  fiit  guere  resolue  que  vers  1855.  On  eprouvait  de  tres  grandes 
difficultes  que  Ton  ne  parvint  a  surmonter  qu’avec  des  peines  excessives. 

Les  fours  chauffes  au  charbon,  bien  que  construits  a  peu  pres  sur  les  mOmes 
donnees  que  ceux  destines  a  etre  alimentes  au  bois,  offrent  cependant  avec  ceux- 
ci  certaines  differences  de  construction  que  nous  allons  d’abord  faire  connaitre 
a  nos  lecteurs. 

La  vohte  du  four  a  la  houille  est  un  peu  plus  surbaissee  que  celle  du  four  au 
bois;  la  cheminee  est  un  peu  plus  haute;  son  orifice  exterieur  doit  toujours  etre 
muni  d’un  diaphragms  ou  clapet,  qui  est  destine  a  obturer  cet  orifice  et  se  ma¬ 
noeuvre  de  I’interieur  de  la  fabrique  a  I’aide  d’une  chaine  et  d’un  levier. 

Mais  e’est  surtout  par  les  alandiers  que  les  fours  au  charbon  se  distinguent  des 
fours  au  bois ;  ils  sont  plus  nombreux  dans  les  premiers  que  dans  les  seconds,  et 
leur  forme  est  differente.  A  Limoges,  les  fours  a  la  houille  ont  generalement  un 
alandier  de  plus  que  les  fours  au  bois;  mais  nous  voyons,  dans  certains  traites 
speciaux,  qu’une  proportion  plus  grande  est  fixee;  selon  les  auteurs  de  ces  tra- 
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yaux,  tin  four  au  bois  meme  de  six  alandiers  devrait  en  avoir  dix  pour  cuire  a 
la  houille;  un  four  de  quatre  alandiers  devrait  pour  le  charbon  en  posseder  six. 
Nous  donnons  ci-dessous  les  dessins  des  alandiers  destines  a  la  cuisson  a  la 
houille;  mais  nous  dirons  d’abord  que  la  combustion  a  lieu  a  flamnie  dirccte  et 
non  a  flamme  renversee  comme  pour  le  bois;  un  cendrier  profond  communiquant 
avec  I’interieur  aniene  I’air  sous  la  grille;  la  sole  de  ce  cendrier  se  trouve  etre 
a  un  niveau  plus  bas  que  celui  de  la  sole  du  four. 

Cette  disposition  speciale  des  alandiers  tient  a  ce  que  le  feu  de  la  houille  nc 
peut  6tre  maintenu  que  par  un  courant  d’air  tres  puissant.  L’usage  des  grilles 
est  assez  dispendieux,  car  elles  se  deteriorent  tres  rapidement;  beaucoup  de 
fabricants  ont  done  songe  a  les  supprimer;  pour  attcindre  ce  but,  ilsfaisaient 
former  avec  de  gros  morenaux  de  houille  des  sorles  de  murailles  a  claire-voie 
a  travers  lesquelles  passaient  I’air  et  la  flamme  tant  des  gros  que  des  morceaux 
plus  petits  qu’on  place  devant  eux ;  neanmoins  cette  methode  offre  certaines  difR- 
cultes  et  ne  permot  pas  d’introduire  dans  la  conduite  du  feu  la  m&mo  regularite 
qu’avec  I’emploi  des  grilles,  qui  parait  d’un  meilleur  usage. 

Nous  avons  donne  plus  haut  (fig.  165)  un  dessinrepresentant  le  four  ordinaire, 
celui  a  la  houiUe  ne  differc  que  par  des  alandiers  particuliers. 

Le  combustible  est  introduit  par  une  ouverture  K  et  tombn  sur  une  grille  cora- 
posee  de  barres  de  fer  carrees.  L’air  froid  arrive  de  I’exterieur  par-dessoiis  cette 

A  mafonnerie  de  briques. 

B  carneau  de  passage  des  pro- 
duits  de  la  combustion. 

D  grille  mobile. 

EE  cuvette  coulisse  a  tube  en 

F  raclctte  pour  pousser  le  char¬ 
bon  sur  la  grille  mobile. 

G  levier  articulepoursouleverla 
grille  A  et  le  combustible 
qui  se  trouve  des.sus. 


Fig.  17B. 

grille  qui  est  legerement  inclinee,  il  la  traverse  ainsi  que  la  masse  incandescente. 
Les  produits  de  la  combustion  entrent  dans  le  four  par  les  ouvortures  LL,  on 
face  desquelles  se  trouvent,  comme  nous  I’avons  vu  pour  les  fours  au  bois,  les 
piles  de  plein-fonds  destinees  a  recevoir  le  coup  de  feu  et  it  fairc  prendre  aux 
flammes  des  directions  telles  qu’elles  se  trouvent  reparties  le  plus  regulierement 


possible  dans  le  laboratoire;  ces  flammes,  apres  avoir  entoure  chaque  pile  de 
Gazettes,  s’echappent  par  la  cheminee  centrale  p  et  penetrent  dans  le  globe. 
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Le  charbon  ayant  ete  jeto  dans  une  treniie  en  idle  £,  on  le  pousse  avec  unc 
raclette  en  fer  F  fixee  sur  une  tige  j  jusque  sur  le  fonds  mobile  et  que  Ton  eleve 
verticalement  au  moyen  du  levier  articule  G,  le  charbon  frais  penetre  sous  la 
masse  en  combustion  et  la  souleve  en  la  rejetant  en  partie  sur  les  c6tes  ct 
en  avant. 

Par  suite  d’inconvenients  nombreux  que  presente  sa  manoeuvre,  cet  appareil 
n’est  plus  employe;  Fappareil  suivant,  qui  porte  le  nom  d’appareil  Herdy,  lui  a 
ete  substitue. 


/e  crochet  en  fer  permettant  k  I’ouvrier  d'ouvrip  les  palettes  C . 

//./.  combustible. 

Get  appareil  ne  differe  du  precedent  que  par  son  mecanisme,  le  principe  restant 
le  mdme. 

La  houille  est  jetee  avec  une  pelle  dans  la  concavite  d’une  cuvette  en  fonte  A; 
de  petites  grilles  c,  pouvant  coulisser  dans  un  cyllndre  B  en  fonte,  soulfevent 
devant  elles  la  houille  f  dans  le  mouvement  de  rotation  quo  lour  imprime  I’ou- 
vrier;  le  combustible  arrive  en  f,  au-dessous  du  charbon  incandescent;  lorsque 
Ton  veut  charger  a  nouveau,  on  tireasoi  la  coulisse  horizontale  C  et,  au  moyen 
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du  levier  D,  on  fait  faire  un  nouveau  quart  de  tour  an  cylindro  It  et,  par  conse¬ 
quent,  a  la  petite  grille  c. 

Un  certain  nombre  de  fabricants  qui  out  essaye  de  se  servirdu  systeme  auquel 
on  donne  le  nom  de  foyer  Dumery,  sen  montrent  satisfaits;  dans  cet  apparcil, 
dont  nous  donnons  le  dessin  ci-dessous  (fig.  180),  le  combustible  arrive,  par  les 
cotes,  sous  la  houille  portee  au  rouge. 

Les  barreaux  de  la  grille  e,  au  lieu  d’etre  disposes  suivant  un  plan,  forment 
une  surface  courbe,  inclinee  vers  los 
deux  cOtes  et  presentant  au  milieu 
une  surelevation  en  dos  d’dne;  I’ali- 
mentation  se  fait  lateralement  par 
des  tremies  hh  qui  debouchent  par 
des  conduits  surles  cdtes  de  la  grille. 

Le  combustible,  Jete  en  6,  vient  done 
deborder  sur  la  grille  oil  il  se  place 
en  talus.  En  faisanttournerles  cou- 
vercles  c  autour  de  leurs  axes,  a 
I’aide  de  leviers  on  refoule  la  houille 
et  on  la  force  a  remonter  la  pente  de 
la  grille,  pour  se  placer  sous  la  cou- 
che  de  houille  deja  formee.  Celle-ci, 
a  son  tour,  se  trouve  deplacee  et  re- 
poussee  vers  le  milieu  de  la  grille.  Dans  les  grands  foyers,  oil  los  resistances  se- 
raient  trop  considerables  pour  qu’on  put  manoeuvrer  les  poussoirs  a  la  main,  le 
systeme  Dumery  comporte  une  legfere  modification  ;  les  poussoirs  cc  reqoivent 
alors  leurs  mouvements  a  I’aide  de  roues  dentdes,  montees  sur  leurs  axes  et 
commandees  par  des  vis  sans  fin.  Dans  I’un  et  I’autre  cas,  on  doit  avoir  soin  de 
donner  aux  tremies  un  evasement  notable  vers  I’interieur,  de  manlerc  a  reduire 
la  resistance  dc  frottement. 

Void  comment  Fr.  Knapp  apprecie  le  systeme  dont  nous  nous  occupons,  dans 
son  Traite  de  Chimie  technologique  et  industrielle  ; 

«  Le  systeme  de  Dumery  et  son  mode  de  fonctionnement  sent  dvidemment 
tres  favorables  a  la  combustion  complete  des  produits  volatils  de  la  houille.  Le 
milieu  de  la  grille  forlement  surhausse  se  trouve  charge  d’une  maniere  toute 
differente  des  autres  parties;  il  ne  reqoit  que  du  combustible  enflamme  et  au 
rouge,  tandis  que  la  houille  fraiche  reste  sur  les  parties  laterales  plus  basses ; 
la  houille  forme  une  couche  epaisse,  gendralement  agglomeree  par  la  chaleur, 
et  qui  reduit  dans  une  proportion  notable  le  vide  des  barreaux;  la  houille  que 
I’on  introduit,  au  contraire,  se  trouve  eh  couche  mince  et  ne  rccouvre  la  surface 
de  la  grille  que  d’une  maniere  tres  incomplete,  tl  est  facile,  des  lors,  de  se 
rendre  compte  de  la  maniere  dont  s’cffectue  la  combustion.  A  la  partie  basse 
de  la  grille,  la  houille  se  decompose;  il  se  developpe  des  produits  gazeux  et  des 
vapeurs  inflammables  formes  a  basse  temperature  et  melanges  d’une  faible 
proportion  d’air.  Au  contraire,  sUr  le  dessus  de  la  grille,  il  se  forme  de  I’.xide 
carbonique  et  de  I’oxydc  de  carbone  avec  un  exces  d’air  non  br&le.  Le  melange 
se  trouve  d’ailleurs  a  une  temperature  tres  eleVee  et  encofe  charge  d’Un  exces 
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d’oxygene.  II  en  resulte  que  les  produits  gazeux,  riches  en  carbone,  de  la  partie 
inforieure  se  combinent  avec  les  gaz  riches  en  oxygene  et  plus  chauds  de 
la  partie  superieure.  La  combustion  se  trouve  done  par  consequent  dans  les 
conditions  les  plus  satisfaisantes  pour  s’effcctuer  d’une  maniere  complete. » 

On  a  aussi  applique  a  ralinientation  des  alandiers  le  systeme  des  grilles  a 
etages  de  Lang  (fig.  181).  En  void  une  courte  description,  d'apres  un  ecrivain 

specialiste  :  On  peut  la 
considerer  comme  une 
grille  a  gradins,  dans 
laquelle  chaque  gradiii 
forme  lui-mgme  une  ve¬ 
ritable  grille.  A  la  partie 
inferieure  se  trouve  une 
grille  horizontalep.  Les 
barreaux  de  la  grille  m 
sont  plus  ecartes  que 
ceux  de  n,  qui  eux- 
mSmes  sont  moins  rap- 
proches  que  ceux  de  o. 
Chacune  des  grilles  mno 
est  munie  de  plaques 
a 6c  par  Icsquelles  se 
fait  le  chargement  du 
combustible.  Cette  ope¬ 
ration  s’effectue  de  telle 
sorte  quo  le  combusti¬ 
ble  frais  se  trouve  en 
contact  immediat  avec 
la  grille,  tandis  que  le 
coke  deja  forme  se  trouve  en  dessus,  le  metal  est  ainsi  preserve  centre  les  coups 
de  feu.  Pour  obtenir  cette  disposition  du  combustible  qui  est  I’inverse  de  cclle 
qu’on  rencontre  dans  les  grilles  ordinaircs,  on  charge  les  grilles  en  commen- 
qant  par  le  bas  et  en  remontant  successivement  jusqu’a  m.  Le  combustible  de¬ 
pose  sur  les  plaques  eba  est  poussc  au  moyen  d’un  rablc  sur  les  parties  in- 
clinees  des  grilles  mno.  Le  combustible  deja  en  partie  brule  qui  se  trouvait  sur 
chacune  de  ces  grilles,  descend  alors  pour  venir  recouvrir  la  couche  fralche 
placee  immediatement  au-dessous  sur  la  grille  inferieure. 

Par  suite  de  cette  disposition  du  combustible,  les  produits  volatils  de  la 
combustion  sont  obliges  de  traverser  une  couche  de  charbon  portde  au  rouge 
et  ont  le  temps  de  se  melanger  entibrement  a  Pair  et  de  bruler  avant  de  sortir 
de  I’enceinte  oil  s’effectue  la  combustion.  L’incliiiaison  des  grilles  mn  est  de 
28  degres,  leur  distance  au  point  oil  elle  est  la  plus  faible  est  de  10  centimetres. 
Sur  la  grille  h  oil  s’achevo  la  combustion  il  se  forme  des  scories'  qu’on  retire 
par  la  partie  inferieure,  en  deplaqant  a  I'aide  du  levier  r  la  paroi  placee  a 
I’avant  et  qui,  comme  les  autres  parties,  est  formee  par  des  barreaux  espaces. 
La  grille  de  Lang  resists  tres  bien  a  Paction  du  feu. 


DUBREUIL  -  LAPORCELAINE 


337 


On  emploie  aussi  des  grilles  mobiles.  La  grille  de  Luches  est  un  des  types 
Ics  plus  complets  de  ce  systeme,  c’est  pourquoi  nous  I’avons  choisi  comme 
exemple  (fig.  182). 


Les  barreaux  de  cette  grille,  composes  de  pieces  articulees,  en  fonte,  forment 
une  espece  de  chaine  sans  fin  de  la  largeur  de  la  grille;  cette  chame  passe  sur 
deux  tambours  octogonaux  dont  I’ecartemont  depend  de  la  largeur  que  Ton  veut 
donner  a  la  grille.  La  chaine  reqoit  en  0  un  mouvement  de  2b  a  30  millimetres 
par  minute  qui  la  fait  avancer  vers  I’interieur  du  four.  Le  combustible  amon- 
cele  dans  la  tremie  B  se  trouve,  par  suite,  entraine  dans  I’interieur  du  foyer, 
en  formant  une  couche  dont  I’epaisseur  est  determinee  par  la  position  du 
registre  D,  qu’on  manoeuvre  a  I’aide  du  levier  I  articule  en  P.  Les  scories  et  les 
cendres  se  deversent  naturellement  a  I’extremitd  de  la  grille.  Tout  Tappareil  est 
porte  par  un  bAti  I,  roulant  sur  des  rails  HH,  de  faqon  a  ce  qu’on  puisse  retirer 
la  grille  sans  difficulte ;  cette  faculte  de  deplacement  constitue  un  avantage  reel 
du  systeme. 

La  grille  mobile  de  Raimondiere  et  Morisset,  de  Nantes,  est  conque  sur  le 
mSme  principe  et  ne  differe  de  la  precedente  qu’en  ce  que  I’ecartement  des  bar¬ 
reaux  ne  reste  pas  constant  et  va  en  augmentant  a  mesure  qu’ils  avancent  dans 
le  foyer. 

Divers  appareils  conqus  dans  ces  donnees  et  dont  les  auteurs  ont  cherche  a 
remplir  le  mieux  possible  les  conditions  imposees  par  les  necessites  de  la  cuis- 
son  de  la  porcelaine  a  la  houille  ont  donne  de  bons  resultats  ;  on  leur  reproche 
cependant  leur  complication  et  parfois  leur  fragilite. 

L’appareil  de  Cutler  et  Arnolt  (fig.  183)  offre  une  disposition  ingenieuse  dont 
on  pourrait  tirer  partie. 

Le  combustible  est  dispose  dans  une  caisse  dont  on  releve  progressivement 
le  fond;  dans  le  dispositif  de  Cutler,  ce  mouvement  s’obtiental’aide  de  chaines; 
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dans  celui  d’Arnolt,  a  I’aide  de  pignons  et  de  cremailleres.  Lorsque  le  combusti¬ 
ble  est  consume,  on  redescend  le  fond  de  la  caisse  qu’on  remplit  de  houille 
fraiche.  M.  Georges  a  cherche  a  imprimer  a  la  houille  le  mouvement  ascension- 
nel  a  I’aide  d’une  vis  sans  fin  dd.  La  vis  et  le  bac  a  houille  ee  sent  solidaires  et 


recoivent  un  mouvement  de  rotation  autour  de  I’axe  vertical  n  tandis  quel’en- 
veloppe  cc  de  la  vis  est  fixe  et  reliee  au  massif  rr.  La  vis  est  mise  en  mouvement 
soit  mecaniquement  soit  a  la  main,  comme  I’indique  la  figure',  a  I’aide  des  pi- 
gnOns  hi,  de  I’arbre  g  et  du  volant  k.  Dans  ce  mouvement,  la  houille  se  trouve 
engagee  dans  les  helices  et,  par  suite  de  la  presence  de  I’enveloppe,  obligee  de 
remonter  le  long  de  la  surface  inclinee  qu’elles  forment  jusqu’au  foyer.  La 
partie  inferieure  de  I’enveloppe  et  le  fond  du  reservoir  n  sont  d’ailleurs  armes 
de  dents  qui,  dans  la  rotation,  brisent  les  morceaux  de  houille  d’une  grosseur 
trop  considerable. 

Les  appareils  que  nous  venous  de  decrire  ont  ete  tous  successivement  aban- 
donnes,  bien  qu’ils  soient  constfuils  dans  des  principes  rationnels;  leur  defaut 
principal  etait  que,  par  leur  usage ,  la  houille  n’etaitj  pas  brulee  assez  rapi* 
dement. 


II 

Dans  la  conception  des  divers  appareils  que  nous  venons  de  decrire,  les  inven- 
teiirs  ont  eu  pour  objcctif  de  fournir  aux  praticiens  les  moyens  de  bruler  la 
houille  dans  les  conditions  les  meilleurcs ,  au  point  de  vue  de  I’industrie.  Le 
mode  de  combustion  de  la  houille  a  la  plus  grande  importance  dans  la  cuisson 
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(ie  la  porcelaine  a  I’aide  des  combustibles  inineraux ;  car  il  nous  parait  certain 
que  la  plupart  des  difficultes  que  Ton  a  renc.intrees  et  que  Ton  trouve  encore 
dans  I’emploi  de  la  houille  et  des  briquettes,  ii’ont  pas  leur  origine  dans  la 
nature mfime  de  ces  combustibles  mais  bion  plut6t  dans  le  mode  dont  on  se  sen 
pour  les  brtller. 

En  effet,  considerons  ce  qui  se  passe  dans  la  cuisson  au  bois  ou  Ton  ne  ren¬ 
contre  pas  les  difficultes  auxquelles  nous  venons  de  faire  allusion. 

On  a  remarque  que  dans  la  cuisson  au  bois  I’introduction  de  fair  ne  se 
fait,  a  partir  du  moment  oil  Ton  couvre  les  feux,  que  par  les  intervalles 
blisses  entreles  bfichettes  placees  les  unes  sur  les  aulres.  Lorsque  Ton  cherche 
il  se  rendre  bien  compte  des  conditions  dans  lesquelles  s’effectue  alors  la  com¬ 
bustion,  on  s’aperqoit  que  I’air  est  force  de  se  tamiser  pour  ainsi  dire  a  travers 
les  interstices  qui  existent  entre  ces  buchettes  et  que  chaque  production  de  car- 
bone  trouve  immediatement  Fair  qui  est  necessaire  a  sa  transformation.  On 
comprend  des  lors  qu’il  y  ait  un  melange  des  plus  intimes  entre  les  deux  ele¬ 
ments  constitutifs  de  la  flamme,  mais  Fintimite  du  melange  est  encore  rendue 
plus  absolue  par  le  passage  des  produits  de  la  combustion  sur  le  cendrier  incan¬ 
descent,  et,  lorsque  la  flamme  touche  les  cazettes,  il  y  a  union  parfaite  entre 
toutes  ses  molecules  constituantes ;  telle  est,  selon  nous,  la  cause  qui  rend  plus 
facile  la  cuisson  de  la  porcelaine  au  moyen  du  bois.  Ceci  etant  admis  on  voit 
que,  pour  obtenir  des  resultats  parfaits  dans  la  cuisson  a  la  houille,  il  faudrait 
simplement  trouver  des  appareils  grace  auxquels  la  combustion  s’effectudt  dans 
des  conditions  identiques  a  cellos  que  nous  avons  exposees  plus  haut.  Malheu- 
reusement,  aFheure  ou  nous  ecrivons,  on  ne  peut  considerer  le  probleme  comme 
absolument  resolu. 


Void  comment  se  conduit  Foperation  de  la  cuisson  de  la  porcelaine  au  moyen 
de  la  houille  ou  de  la  briquette. 

On  aUume  le  feu  en  laissant  ouvertes  les  portes,  les  fenetres  et  toutes  les  ou- 
vertures  du  b&timent  oh  se  trouve  le  four.  —  Cette  precaution  est  indispensable 
parce  que  la  combustion  se  faisant  alors  tout  entiere  dans  les  alandiers  situes 
comme  Fon  salt  dans  le  hall  ou  se  trouvent  les  enfourneurs,  il  y  a  une  produc¬ 
tion  de  fumee  telle  que  les  ouvriers  n’y  pourraient  resister  longtemps.  —  Le  petit 
feu  dure  douze  heures,  apres  quoi  on  commence  le  grand  feu  qui  dure  douze 
heures  encore.  Apres  la  douzieme  heure  du  petit  feu  on  augmente  la  charge  de 
charbon  que  Fon  repete  plus  souvent  de  maniere  a  accelerer  le  feu.  Apres  vingt- 
quatre  heures,  on  ferme  toutes  les  issues,  on  charge  toutes  les  dix,  puis  toutes 
les  sept,  puis  enfin  toutes  les  cinq  minutes  de  maniere  a  faire  le  fofeement 
comme  dans  la  cuisson  au  bois.  A  ce  moment,  on  opere  le  decrassage  des  alan¬ 
diers  ;  pour  cela,  on  enleve  les  barres  des  grilles,  on  retire  entierement  les  foyers 
et,  h  Faide  de  grands  pics  on  arrache  aux  parois  de  briques,  les  scories  ou  mache- 
fers  qui  s’y  trouvent  attaches  de  maniere  a  ce  que  la  combustion  puisse  se  faire 
facilement  et  avec  activite  jusqu’a  la  fin  de  la  cuisson.  La  plupart  des  praticiens 
pretendent  que,  en  laissant  subitement  entrer  del’air  froid  dans  lefour,  on  force 
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les  gaz  qui  s’y  trouvent  accumules  a  s’ecouler;  c’est  ce  que  Ton  appelle  laver  le 
four.  Brongniart  qui,  il  est  vrai,  n’avait  en  vue  que  la  cuisson  au  bois,  blame 
cette  pratique  et  la  trouve  dangereuse.  Apres  I’avoir  toleree,  a  litre  d’essai,  a 
Sevres,  il  la  fit  completement  supprimer  ayant  cru  remarquer  qu’elle  amenait 
des  resultats  plutot  defavorables  quavantageux. 

Cette  pratique,  partout  abandonnee  pour  les  fours  au  bois,  est,  au  contraire, 
conservee  pour  les  fours  a  la  houille  oil  elle  parait  necessaire;  on  dcvra  d’ail- 
leurs  observer  que  le  nettoyage  des  grilles  est  absolument  indispensable,' surtout 
si  Ton  fait  usage  des  houilles  du  plateau  central,  comme  cela  a  lieu  dans  les 
usines  des  groupes  berrichon  et  limousin. 

A  la  fin  de  la  cuisson,  ainsi  que  nous  I’avons  explique  en  trailant  des  fours 
aux  bois ,  afin  d’egaliser  la  temperature,  on  ferme  les  carneaux  de  fa^on  a  forcer 
la  flamme  a  ne  sortir  que  par  la  cheminee  centrale. 

La  duree  de  la  cuisson  dans  un  four  a  la  houille  est  generalement  de  48  heu- 
res.  La  quantite  de  charbon  necessaire  pour  alimenter  un  four  de  4“,60  de  dia- 
metre  interieur  est  de  15  a  16  tonnes;  la  porcelaine  cuite  —  en  moyenne  —  est 
d’environ  3  tonnes,  c’est  done  une  proportion  de  5  kilogrammes  de  houille  pour 
1  kilogramme  de  produits  fabriques. 

A  I’allumage,  il  se  produit  des  fumees  epaisses  de  nature  a  deposer  dans  cer¬ 
tains  cas  des  parcelles  de  carbone  sur  les  produits  en  cuisson  et  qui,  penetrant 
dans  I’email,  s’y  fixent  et  produisent  de  petites  saiUies  noires ;  on  a  cherche  a 
evacuer  ces  fumees  le  plus  directement  possible  et,  a  cet  effet,  on  a  reserve  dans 
la  muraille  du  globe,  en  regard  des  carneaux  m,  de  petites  cheminees  qui  peu- 
vent  6tre  mises  a  volonte  en  communication  avec  ces  carneaux  au  moyen  d’un 
registre;  ce  qui  permet  de  diriger  les  fumees  en  question  presque  directement 
des  alandiers  al’exterieur.  On  laisse  done  les  cheminees  ouvertes  jusqu’au  mo¬ 
ment  ou  les  flammes  sent  devenues  claires. 

Un  autre  moyen  pour  obtenir  ce  resultat  a  ete  employe,  il  consiste  dans  I’in- 
troduction  des  houiUes  au-dessous  de  la  masse  incandescente,  forqant  ainsi  les 
produits  de  la  distillation  a  la  traverser. 

Ebelmen,  qui  a  fait  installer  les  fours  au  charbon  a  Sevres  et  qui  a  etudie 
tous  les  elements  de  la  question,  rapporte  les  observations  suivantes  dans  un  de 
ses  ouvrages.  Le  savant  physicien  operait  sur  un  four  de  6", 67  de  diametre  in¬ 
terieur  et  chauffe  par  dix  alandiers. 

Pendant  les  trois  premieres  heures  de  la  cuisson  on  jelte  de  la  houille  sur  la 
grille  de  chaque  alandier  tous  les  quarts  d'heure;  les  intervalles  compris  enlre 
deux  charges  consecutives  deviennent  de  plus  en  plus  courts.  Enfin,  a  partir  de 
la  quatorzieme  heure  jusqu’a  la  fin  de  la  cuisson,  le  chargement  des  grilles  se 
fait  simultanement  toutes  les  deux  minutes  et  demie;  la  quantite  de  houille  in¬ 
troduce  dans  chaque  alandier  ne  depasse  pas  4  1/2  kilogramme. 

On  ne  voit  ordinairement  de  la  flamme  dans  le  globe  que  douze  heures  apres 
le  commencement  de  la  cuisson;  le  feu  donne  constamment  une  fumce  noire  et 
tres  abondante  au  moment  de  la  charge.  Vers  la  fin  de  la  cuisson,  son  intensite 
cependant  diminue  beaucoup,  le  feu  dure  quarante-quatre  heures ,  on  a  con¬ 
somme  244  hectolitres  ou  14,980  kilogrammes  de  houille  de  Commentry.  La 
consommation  varie  entre  205  et  230  hectolitres. 
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Les  Gazettes  ne  sont  pas  vitrifiees  a  I’interieur  ainsi  que  cela  se  presente  dans 
les  fours  chauffes  au  bois,  en  raison  de  la  nature  alcaline  des  cendres  entrainees 
par  le  courant  d’air;  cette  circonstance  seule  diminue  notablement  les  frais 
d’entretien  des  Gazettes.  La  surface  des  etuis  n’est  que  lustree  m6me  devant  les 
feux. 

L’encastage  exige  des  soins  particuliers  ;  il  faut  eviter  que  les  cendres  de  la 
houille,  naturellement  plus  colorees  que  celles  du  bois,  ne  pdnetrent  dans  les 
etuis;  les  pieces  mal  encastees  prdsentent  des  taches  d’un  jaune  bruncitre,  dues 
au  fer  contenu  dans  les  cendres  de  la  houille :  on  evite  ce  defaut  par  un  ;colom- 
binage  soigne. 

On  doit  aussi  prendre  pour  le  degourdi  quelques  precautions  speciales;  il 
est  essentiel  que  les  pieces  a  degourdir  soient  encastees  dans  le  globe  avec  au- 
tant  de  soin  qu’au  grand  feu.  Les  pieces  a  degourdir  en  charge,  c’est-a-dire  hors 
des  cazettes  et  en  contact  direct  avec  I’atmosphere  du  four,  se  deferment  toutes 
considerablement  au  grand  feu;  on  dirait  que  quelque  principe  entraine  par  la 
funiee  penetre  dans  la  p4te  et  la  rend  plus  fusible;  c’est  la  un  phenomene  fort 
singulier  dont  on  trouvera  peut-Stre  la  cause  par  I’analyse  comparative  des 
pieces  degourdies  avec  ou  sans  le  contact  de  la  fumee. 

L’introduction  du  combustible  par  intervalles  rapprochds  et  par  petites  quan- 
tites  a  la  fois  produit  un  effet  analogue  a  celui  du  postage  dans  la  cuisson  au 
bois.  On  introduit  un  exces  d’air  dans  le  four  en  briHant  les  hydrocarbures 
d’une  fa^on  incomplete,  en  expulsant  le  charbon;  ce  qui  le  prouve,  c’est  que  les 
produits  de  la  combustion  restent  encore  charges  de  gaz  reductifs.  On  a  trouve 
I’atmosphere  de  ces  fours  apres  trente  heures  de  feu. 


Acide  carbonique .  10,30 

Oxyde  de  carbone .  4,64 

Hydrogfene .  0,70 

Azote .  78,00 

Hydrogbne  sulfurd .  0,36 


100,00 

La  porcelaine  sort  blanche  du  four,  et  la  fumee  ne  disparait  jamais  complete- 
ment,  mSme  a  la  fin  de  la  cuisson,  resultats  qui  se  rapprochent  beaucoup  de  ceux 
qu’on  obtient  dans  la  cuisson  au  bois. 

«  Si  Ton  compare  seulement  les  pouvoirs  calorifiques  des  deux  combustibles, 
ajoute  Ebelmen,  on  trouve,  en  appliquant  le  calcul  au  four  de  5“,66  dont  nous 
avons  parle  tout  a  I’heure,  que  220  steres  de  bois  pesant  environ  42,000  kilo¬ 
grammes  ont  ete  remplaces  par  16,500  kilogrammes  de  houille.  Un  kilogramme 
de  bois  dont  le  pouvoir  calorifique  est  de  3,000  unites  a  dte  remplace  par  0'‘,39  de 
houille  dont  le  pouvoir  calorifique  {a  raison  de  7,000  unites  par  kilogramme)  ne 
depasse  pas  2,730  unites. 

«  L’economie  sur  le  nombre  des  calories  depensees  serait  done,  dans  cette 
circonstance,  d’environ  10  p.  100,  abstraction  faite  du  prix  relatif  des  deux 
combustibles.  •> 
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On  a  propose  d’apporter  diverses  ameliorations  aux  fours  employes  ordinaire- 
ment  dans  I’industrie  de  la  porcelaine.  M.  Haviland,  par  example,  eut  I’idee  de 
modifier  avantageusement le  four  Minton.  Voici  quelqiies details  ace  sujet.  Nous 
les  empruntons,  pour  la  plupart,  au  texte  du  brevet  pris  par  MM.  Haviland,  le 
11  septembre  1878. 

Le  systeme  du  four  Minton  donne  d’excellents  resultats  dans  la  fabrication 
des  faiences,  mais  il  exige  deux  operations  successives,  dans  le  four  inferieur, 
pour  obtenir  d’abord  le  biscuit,  puis  la  vitrification  de  1’ email  apres  qu’il  est 
place  sur  le  biscuit,  retire  puis  replace  dans  le  four;  mais  jusqu’ici  il  a  ete 
impossible  d’employer  avantageusement  ce  systeme  de  four  pour  la  cuisson  de 
la  porcelaine  dure,  oil  le  degourdi  et  la  vitrification  de  I’email  se  font  dans  les 
deux  chambres  superposees  d’un  memo  four. 

Le  perfectionnement  apporte  a  pour  objet  de  permettre  le  chauffage  dans  le 
meme  four,  des  biscuits  a  emailler  et  des  pieces  emailldes  a  vitrifier,  en  plagant 
celles  qui  doivent  cuire  a  la  tempe¬ 
rature  la  plus  elevee  dans  la  chambre 
inferieure. 

A  cet  effet,  on  procede  par  un  tra¬ 
vail  successif  consistant  a  chauffer  la 
chambre  inferieure  au  degre  neces- 
saire  et  ensuite  la  chambre  supe- 
rieure  sans  elever  davantage  la  tem¬ 
perature  de  la  premiere. 

Le  dessin  (fig.  184)  represente  une 
coupe  verticale  du  four  Minton,  mo- 
difie.  On  a  reserve  dans  la  voute  D 
une  ouverture  A  fermee  par  un  tiroir 
B  que  Ton  peut  retirer  pour  laisser 
passer  le  calorique  d’un  four  dans 
I’autre;  en  la  laissant  fermee,  on 
force  les  gaz  chauds  a  s’abaisser  vers 
la  sole  inferieure,  et  dans  le  parcours 
ils  enveloppent  et  cuisent  les  pro- 
duits  contenus  dans  le  four  inferieur 
et  s’echappent  par  les  carneaux  CC, 
comme  cela  existe  d’une  facon  con- 
stante  dans  le  four  du  systeme  Min- 
"‘s-  ton. 

Voici  maintenant  un  autre  systeme  de  four  qui  a  ete  propose  par  M.  Eisenecker. 
Notre  figure  185  represente  la  coupe  de  ce  four. 

Dans  ce  systeme,  I’inventeur  s’est  surtout  attache  &,  repartir  uniformement  la 
chaleur  dans  toutes  les  parties  du  four  et  aussi  a  eviter  de  surchauffer  les  piles 
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de  Gazettes  a  leur  base,  ce  qui  provoque  leur  ecrasement.  A  cet  effet,  il  dispose 
en  face  des  alandiers  une  muraille  M  recevant  le  coup  de  feu  et  qui  force  la 
flamme  a  s’elever  vers  la  voute 
au-dessus  des  piles  de  cazettes. 

La  sole  du  four,  munie  d’ori- 
flces  RR',  repose  sur  des  briques 
formant  entre  elles  des  carneaux 
convergeant  vers  une  cheminee 
centrale  K ;  une  partie  des  flammes 
s’eleve  dans  le  four  H  directement 
par  les  cheminees  L,  du  pourtour, 
disposees  entre  les  alandiers,  les 
flammes  de  la  cheminee  K  se  re¬ 
pandent  sous  la  sole  du  four  H 
et  penetrent  dans  ce  four  par  les 
orifices  x,  x  reservees  dans  cette 
sole, 

Du  four  H,  Fair  chaud  passe 
dans  le  globe  G  par  les  ouver- 
tures  y,zz  et  enfin  dans  la  che¬ 
minee  par  des  ouvertures  opp, 
que  Ton  peut  obstruer  plus  ou 
moins  au  moyen  de  tiroirs  ou 
soles  refractaires  que  Ton  ma¬ 
noeuvre  avec  des  ringards. 

Le  deuxieme  four  H  et  le  globe  ; 

G  peuvent  etre  reunis  et  ne  for-  I 
mer  qu’un  globe. 

II  est  essentiel  de  remarquer 

que  lorsque  Ton  applique  ce  systeme  du  renversement  de  la  flamme  aux  fours 
au  charbon,  il  est  necessaire  de  se  servir  de  houilles  a  longues  flammes.  11  n’y  a 
guere  que  les  charbons  anglais  qui  puissent  alors  etre  employes  (1). 


Avant  de  quitter  I’etude  des  fours  actuellement  en  usage,  nous  croyons  devoir 
donner  quelques  details  sur  les  frais  de  cuisson,  la  proportion  dans  une  fournee 

(1)  Void  quelques  renseignements  au  sujet  de  I’emploi  dd  certains  combustibles;  nous  avons 
surtout  eu  en  vue  la  fabrication  de  Limoges. 

Les  houilles  d’Ahun  (Crouse)  sont  peu  estimdes,  U  cause  du  peu  do  flammes  qu’elles  produisent ; 
elles  ont  cependant  des  qualitOs,  chauffent  gras,  donnent  beaucoup  de  calorique  et  font  peu  de 
«  neige  »• 

Les  briquettes  d’Ahun  sont,  par  contre,  trfes  estimdes  par  les  fabricants  de  porcelaine. 

Il  en  est  de  m6me  des  briquettes  de  Decazeville ;  mais  le  charbon  de  ce  centre  houiller  ne  peut 
guOre  servir  parco  qu’il  donne  trop  de  grOsillage. 

Les  briquettes  de  Champagnac  sont  aussi  en  usage;  mais  les  meilleures  briquettes  sont  les  bri¬ 
quettes  anglaises,  seulement  leur  prix  est  trop  OlevO. 

Les  houilles  de  Commentrv  donnant  une  flamme  viveet  longue  sont  d'un  bon  eraploi.  Il  en  est 
h  peu  prOs  ainsi  de  cclles  de  Cransac  (Avevron). 
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des  choix  et  rebuts.  Nous  n’avons  pasbesoin  d’insister  surl’interet  que  presentent 
ces  details. 

Les  frais  de  cuisson  au  bois  ou  a  la  houille  sont  considerables  relativement  a 
la  valeur  des  marchandises  fabriquees. 

Ces  frais  doivent  logiquement  comprendre  : 

1»  L’entretien  de  la  cazetterie; 

2“  L’encastage; 

3“  L’enfournement; 

4°  Le  combustible; 

5°  La  conduite  des  feux ; 

6“  Le  defournement. 

Ces  frais  sont  variables  suivant  des  circonstances  de  toute  nature  :  qualite  des 
matieres  de  cazetterie  et  des  combustibles,  etat  de  I’atmosphere  et  aussi  suivant 
le  degre  d’habilete  des  chauffeurs. 

Une  moyenne  calculee  sur  les  fournees  au  bois  d’une  annee  complete,  pour  un 
groupe  important  de  fours,  a  donne  65  steres,  d’une  valeur  de  13  14  francs 

environ. 

Dans  un  four  a  la  houille  de  4“, 33  de  diametre  interieur,  les  diverses  conditions 
ont  ete  les  suivantes  ; 


Valeur  de  la  cazetterie .  100  fr. 

Charbon,  15  b  16  tonnes  x  25  francs .  400 

Manoeuvrages  et  condnites  des  feux .  400 

900 

Frais  gdnSraux . .  90 

990  fr. 


La  valeur  moyenne  d’une  fournee  est  de  2,500  francs  au  taux  d’inventaire. 
Les  faqonnages  entrent  pour  600  francs  environ  et  les  p^tes  pour  300  francs 
dans  la  valeur  de  chaquc  fournee. 

Enfin  le  tableau  ci-apres  donne  les  resultats  obtenus  dans  une  fabrication  bien 
conduite. 


PROPORTION  D: 

Choix.  I  Grains.  ^I^nftrieurs.  I  Rebuts. 


VALEUR  MOYENNE  D 


Dans  les  conditions  ordi 


SO  p.  100  20  p.  100  20  p.  100  10  p.  100 


Les  grains  font  perdre  au  moins  b  la  porcelaine.  .  23  p.  100  de  sa  valeur  en  choix. 

Les  infdrieurs . 50  p.  100  —  — 

Les  rebuts .  90  p.  100  —  — 

D’apres  ces  proportions,  la  valeur  de  la  fournee  tout  en  choix  serait  de 
3,300  francs.  On  peut  done  constater  par  ces  chiffres  combien  content  au 
fabricant  les  incertitudes  des  precedes  actuels  de  cuisson.  Enfin  le  poids  de  la 
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porcelaine  dans  un  four  de  cette  dimension  est  d’environ  3  tonnes.  Celui  de  la 
cazetterie  lb  tonnes  et  celui  des  maQonneries  80  tonnes.  En  tenant  compte 
des  differentes  quantites  de  chaleur  absorbees  par  chacun  de  ces  elements  ou 
perdues  par  les  cheminees,  on  trouve  que  le  combustible  depense  est  cent  fois 
celui  theoriquement  necessaire  pour  la  cuisson  de  la  porcelaine  seule. 


IV 

Voici  quelques  details  au  sujet  des  precedes  de  cuisson  en  usage  chez  les 
Chinois.  Nous  resumons  I’ouvrage  traduit  par  M.  Stanislas  Julien  et  les  lettres 
du  pere  d’Entrecolles. 

Le  four  chinois  est  rond  et  allonge  par  sa  forme,  il  ressemble  a  un  -vase  muni 
de  son  couvercle,  il  a  environ  dix  pieds  de  hauteur  et  de  largeur;  sa  profondeur 
et  sa  longueur  sent  doubles. 

Selon  la  remarque  faite  par  Salvetat,  dans  les  notes  qui  accompagnent  I’ouvrage 
de  Julien,  il  y  a  quelques  analogies  entre  les  fours  chinois  et  les  anciens  fours 
employes  a  Vienne  pour  la  cuisson  de  la  porcelaine  dure. 

L’encastement  et  I’enfournement  n’offrent  rien  de  tres  particulier. 

Le  feu  du  four  se  distingue  en :  feu  anterieur  tres  ardent,  feu  central  modere, 
et  feu  posterieur  faible. 

On  donne  a  chaque  espece  de  porcelaine  une  place  dans  le  four,  calculee  d’apres 
la  durete  de  I’email.  Lorsque  la  capacitc  du  four  est  completement  romplie  de 
porcelaine,  on  commence  a  allumer  le  feu,  puis  on  mure  la  porte  du  four  avec 
des  briques,  en  laissant  seulement  un  trou  carre  par  lequel  on  jettc,  sans  inter¬ 
ruption,  des  bhches  en  bois  de  pin  d’une  longueur  de  33  centimetres. 

On  cesse  de  chaulfer  lorsque  les  cazettes  offrent  une  couleur  rouge  vermilion, 
et  apres  un  jour  et  une  nuit  on  ouvre  le  four. 

On  compte  en  general  trois  jours  dopuis  la  mise  au  feu  jusqu’au  defourncment. 
Le  matin  du  quatrieme  jour,  on  ouvre  lefour,  les  cazettes  conservent  encore  une 
teinte  rouge  et  on  ne  peut  s’en  approcher.  Les  ouvriers  qui  precedent  au  defour- 
nement  portent  des  gants  faits  avec  de  la  toile  pliee  en  dix,  qu’ils  arrosent  d’eau; 
leur  tfete  et  une  partie  de  leur  corps  sent  enveloppes  de  linges  mouilles. 

Apres  le  defourncment,  on  profite  de  la  chaleur  du  four  pour  y  mettre  de 
nouvelles  pieces  dont  I’humidite  est  ainsi  enlevee. 

Les  porcelaines  sent  enfournees  crues,  il  n’y  a  pas  de  passage  au  glohe. 

Sejon  le  pere  d’Entrecolles,  les  anciennes  porcelaines  de  Chine  etaient  cuites 
a  nn  feu  heaucoup  plus  considerable  que  de  son  temps. 
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CIAPITRE  VII 

LES  FOURS  AU  GAZ 


I.  —  Cuisson  au  gaz ;  avantages  qui  rfeulteraient  de  son  cmploi.  —  Emploi  de  combustibles  peu 
codteux  on  mSme  sans  valeur.  —  Rdeupdration  de  la  cbaleur;  description  des  deux  principaux 
systbmes. 

II.  —  Principaux  systbmes  de  fours  au  gaz ;  four  Boistel ;  four  de  la  socidtd  Scbwandorf ;  descrip¬ 
tion  du  systfeme  de  feu  continu  de  M.  Hoffman ;  description  du  four  Scbwandorf.  —  Expe¬ 
riences  longuement  suWies  faites  'a  Limoges.  —  Objections  contre  I'emploi  des  combustibles 
gazeux;  leur  refutation;  donndes  sur  lesquelles,  suivant  Salvetat,  une  fabriquc  pour  la  produc¬ 
tion  de  la  porcelaine  cuite  au  gaz  doit  Stre  dtablie. 


I 

L’emploi  des  combustibles  gazeux  pour  la  cuisson  de  la  porcelaine  pr6sente- 
rait  indubitablement  des  avantages  considerables;  la  cuisson  strait  plus  egale, 
point  fort  important;  les  cazettes  seraient  moins  exposdes  aux  avaries  qui  forcent 
aujourd’hui  de  les  remplacer  si  frequemment;  dans  certains  systemes  I’encas- 
tage  est  mOme  completement  supprime;  enfin,  il  ne  faut  pas  oublier  qu’il  y 
aurait  avantage  a  employer  un  combustible  qui  brCile  sans  former  de  cendres. 

Au  point  de  vue  de  I’economie,  I’emploi  du  gaz  pourrait  permettre  de  realiser 
de  grands  progres,  par  suite  de  plusieurs  circonstances  et  notamment  de  la  pos- 
sibilite  d’utiliser  des  combustibles  qui  aujourd’hui  n’ont  pas,  ou  du  moins  n’ont 
que  peu  de  valeur. 

Cependant  la  somme  de  cbaleur  que  peut  fournir  le  combustible  solide  est 
necessairement  beaucoup  plus  grande  que  celle  donnee  par  les  gaz  de  sa  distilla¬ 
tion,  puisque  ce  combustible,  sur  I’oxygene  total  qu’exige  sa  combustion,  en 
absorbs  dejb  une  partie  notable  pour  se  transformer  en  gaz.  11  y  a  la,  pour  les 
personnes  peu  familieres  it  la  question,  matiere  a  des  objections  auxquelles  nous 
allons  bientot  repondre. 

D’autre  part,  nous  dit  un  dcrivain  competent,  M.  Bourq,  beaucoup  de  per¬ 
sonnes,  comparant  a  tort  le  gaz  des  gazogenes  au  gaz  de  I’dclairage,  croient  que 
la  cuisson  au  gaz  doit  revenir  a  un  prix  eleve. 

11  n’en  est  rien ;  le  gaz  de  I’eclairage  est  obtenu  par  la  distillation  de  certaines 
houilles  en  vase  clos,  tandis  que  celui  des  gazogenes  est  produit  par  une  combus¬ 
tion  specials  de  n’importe  quel  combustible ;  cette  combustion  se  fait  successive- 
ment  en  deux  points  :  dans  le  gazogene  et  dans  I’inlerieur  du  four.  La  cbaleur 
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degagee  dans  le  gazogene  n'est  pas  perdue,  parce  qu'elle  sert  a  chauffer  les  gaz 
produits  et  est  ainsi  ramenee  dans  la  chambre  de  cuisson. 

A  egalite  de  volunae,  le  gaz  de  I’eclairage  degage  par  la  combustion  quatre  ou 
cinq  fois  plus  de  caloriquo  que  celui  des  gazogenes ;  mais  d’un  autre  c6te,  si 
100  kilogrammes  de  houille  produisent  en  moyenne  30  metres  cubes  de  gaz  de 
I’eclairage,  ils  donnent  SOO  metres  cubes  de  gaz  du  gazogene.  De  ce  fait,  on  voit 
qu’il  faut  en  moyenne  quatre  fois  moins  de  combustible  pour  produire  la  meme 
quantite  de  chaleur  avec  le  gaz  des  gazogenes  qu’avec  celui  de  I’eclairage.  Si  on 
ajoute  que  pour  fabriquer  celui-ci  il  faut  des  houilles  speciales  tres  coftteuses, 
des  appareils  nombreux  et  compliques,  des  frais  d’epuration  considerables,  on 
se  rendra  facilement  compte  que,  suivant  les  localites  et  les  combustibles 
employes,  legaz  du  gazogene  coftte  cinq  adixfois  moins  que  celui  de  I’eclairage. 

D’autre  part,  I’ava.ntage  resultant  de  la  difference  de  prix  entre  le  gaz  et  la 
houille  qui  semble  revenir  a  cette  derniere,  par  suite  de  la  raison  que  nous 
avonsdonnee  plus  haut,  toujours  tres  faible,  peut  s’annuler  et  meme  tourner  a 
I’avantage  du  gaz,  lorsqu’on  emploie  pour  le  produire  des  combustibles  bon 
marche  et  de  qualite  inferieure,  dont  on  n’aurait  pu  se  servir  directement  dans 
le  four. 

Les  combustibles  brOlant  mal,  en  petite  quantite,  ou  susceptibles  de  salir,  de 
deteriorer  les  produits,  tels  que  I’anthracite,  la  tourbe,  la  tannee,  les  tourteaux, 
lasciure  de  bois,  donnent  dugaz  excellent  capable  de  cuire  les  merchandises  les 
plus  delicates. 

Ainsi  le  gaz  des  gazogenes,  loin  d’etre  un  combutible  cher  et  onereux,  peut 
devenir,  dans  certains  cas,  plus  economique  que  la  houille  elle-meme. 

«  Mais,  nous  dit  Knapp  dans  I’ouvrage  deja  cite,  la  transformation  des  com¬ 
bustibles  dans  les  foyers  et  dans  les  fours  est  loin  d’etre  aussi  simple  qu’elle  le 
paralt  an  premier  abord.  Le  bois,  la  houille  ou  la  tourbe,  soumis  a  Taction  de 
la  chaleur,  commencent,  avant  tout,  par  se  decomposer,  comme  le  font  d’ail- 
leurs  toutes  les  substances  organiques;  ce  sont  seulement  les  produits  de  cette 
decomposition  qui  s’enflamment  et  brulent;  les  plus  volatils  d’abord,  en  donnant 
la  flamme;  les  matieres  fixes  a  Tetat  de  charbon  ou  de  coke  ;  lorsque,  dans  un 
foyer,  le  combustible  est  en  exces,  ou  que  Fair  n’arrive  pas  en  quantite  suffi- 
sante,  il  se  produit  des  phenomenes  analogues  a  ceux  qu’on  observe  dans  la 
carbonisation  en  meules  :  les  produits  de  la  decomposition  du  combustible  ne 
peuvent  pas  brCiler,  ils  se  degagent  en  partie  sous  la  forme  meme  ou  ils  se  sont 
produits  et,  au  lieu  de  flammes,  on  n’a  plus  qu’un  courant  de  gaz  et  de  vapeurs 
combustibles;  il  en  est  de  meme  pour  les  produits  fixes  quand  ils  sont  places 
dans  des  conditions  analogues  :  I’acide  carbonique  produit  par  Tadmission  de 
Tair,  se  reduit,  passe  a  Tetat  d’oxyde  de  carbone,  en  presence  du  combustible 
en  exces,  et  donne,  par  consequent,  naissance  a  un  gaz  inflammable.  11  est 
m6me  possible,  en  dirigeant  convenablement  le  feu,  en  operant  une  combustion 
tres  lente,  de  transformer  completement  un  combustible  en  gaz  ou  en  vapeurs 
inflammables,  et  cette  transformation  oflfre  souvent  certains  avantages. 

«  On  peut  en  effet,  continue  Knapp,  quelle  que  soit  la  qualite  du  combustible, 
obtenir  ainsi  des  gaz  identiques  a  ceux  que  donneraient  les  meiUeures  matieres. 
Ces  gaz,  brhles  ensuite,  donnent  un  feu  tres  propre;  leur  combustion  peut  se 
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regler  commodement  et  en  toute  securite,  comme  s’il  s’agissait  d’un  simple  gaz 
d’eclairage,  etc.  » 

Une  autre  source  d’economie  viendrait  de  Tadoption  du  systeme  de  la  recupe¬ 
ration  de  la  chaleur. 

En  traitant  des  combustibles  nous  avons  etudie  les  divers  systemes  de  gene- 
rateurs  auxquels  on  peut,  dans  I’etat  actuel  de  la  science,  recourir  pour  obtenir 
les  gaz  necessaires  au  chauffage  des  fours.  Avant  d’examiner  les  divers  fours 
proposes  pour  la  cuisson  de  la  porcelaine,  nous  allons  nous  occuper  de  la  ques¬ 
tion  de  la  recuperation. 

Ce  qui  caracterise  les  fours  a  recuperation  de  chaleur,  c’est ;  1“  I’emploi  des 
combustibles  gazeux ;  2“  I’utilisation  du  calorique  que  renferment  les  produits 
de  la  combustion.  Le  combustible  gazeux  employe  est  generalement  un  compose 
d’oxyde  de  carbone  et  d’hydrogene,  unis  a  une  quantite  plus  ou  moins  grande 
d’azote  et  d’acide  carbonique.  Ces  divers  gaz  sont  generalement  obtenus  par  la 
distillation  ou  la  combustion  imparfaite  de  combustibles  solides. 

Dans  le  but  d’elever  la  temperature  de  combustion  de  ces  gaz,  on  a  eu  la  pen- 
see  de  chauffer  prealahlement  :  1°  le  gaz  ou  Fair  seul;  2°  Fair  et  le  gaz;  d’oii 
deux  systemes  bien  diffdrents. 

«  1“  Le  systeme  a  chauffage  d'un  seul  des  elements  de  la  combustion,  nous 
dit  M.  Gautier  dans  son  travail  interessant,  peut  Stre  caracterise  par  le  chauffage 
Ponsard. 

«  Les  produits  de  la  combustion,  avant  de  se  rendre  dans  I’atmosphere,  tra- 
versent  des  briques  entrelassees  qui,  etant  creuses,  laissent  passer  Fair  destine  a 
la  combustion  du  gaz.  L’air  peut  arriver  ainsi  a  avoir  une  temperature  voisine 
de  celle  qu’ont  les  produits  de  la  combustion.  Ce  qui  limite  cet  echauffement, 
c’est  le  defaut  de  conductibilite  de  la  terre  cuite  qui  constitue  les  briques  dont 
nous  avons  parle.  On  voit,  en  effet,  si  on  nous  a  bien  compris,  que  le  courant 
des  produits  de  la  combustion  n’est  separe  de  Fair  destine  a  la  combustion  que 
par  Fepaisseur  de  la  paroi  d’une  brique  creuse. 

«  Ce  systeme  est  un  progres  incontestable  sur  les  anciennes  methodes,  mais 
il  reste  en  arriere  des  resultats  obtenus  par  le  chauffage  prealable  de  Fair  et  du 
gaz.  On  comprend,  en  effet,  que  Fun  des  elements  seul  etant  chauffe,  la  tempe¬ 
rature  en  peut  Stre  aussi  elevee  que  si  Fair  et  le  gaz  sont  tous  deux  chauffes. 

«  2“  Le  systeme  du  chauffage  des  deux  elements  de  la  combustion  se  fait  par 
renversement  du  courant  gazeux  produit  par  la  comhustion  ou  recurrence. 

«  De  chaque  c6te  du  four  se  trouvent  deux  empilages  de  briques  destines  a 
absorber,  en  s’echauffant,  la  chaleur  perdue  des  produits  de  la  combustion; 
lorsque  par  un  passage  prolonge  de  ces  gaz  chauds  Fempilage  s’est  suffisamment 
echauffe,  on  renverse  le  courant  gazeux  au  moyen  d’un  systeme  de  vannes,  qu’il 
est  inutile  de  decrire  ici,  les  produits  de  la  combustion  se  rendent  dans  deux 
autres  empilages  de  briques,  tandis  que  ceux  qui  avaient  servi  sont  traverse 
par  Fair  et  le  gaz  qui  doivent  se  combiner.  L’air  et  le  gaz  circulent  chacun  dans 
un  empilage  special,  le  refroidissent  en  s’echauffant  et  la  temperature  de 
combustion  est  portee  au  maximum  que  Findustrie  ait  pu  atteindre  jusqu’4 
present. 

«  Le  systeme  Siemens, dont  nous  venons  de  donner  une  idee  succincte,  est  done 
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un  systeme  a  renversement  ou  a  recurrence,  puisque,  de  temps  en  temps,  on 
change  la  direction  des  courants  gazeux  des  produits  de  la  combustion  et  que 
Ton  fait  passer  les  elements  gazeux  du  chauffage  a  I’endroit  ou  se  trouvaient 
ceux-ci.  Avec  ce  genre  de  fours,  on  obtient  des  temperatures  aussi  elevees  que 
par  le  systeme  en  vase  clos  qui  est  le  type  du  chauffage  le  plus  intense,  et,  point 
important,  ce  resultat  est  obtenu  avec  une  grande  economie  de  combustible.  » 

II 

Nous  allons  maintenant  entrer  dans  I’etude  de  plusieurs  systemes  de  cuisson 
au  gaz  qui  ont  ete  successivement  proposes. 

M.  Boistel  a  eu  I’idee  d’appliquer  h  la  cuisson  de  la  porcelaine  le  four  a  rever- 
bere  qu’il  propose  de  chauffer  au  gaz  avec  recuperateurs  de  chalcur  du  systeme 
Siemens. 


La  figure  ci-dessus  permettra  de  bien  suivre  la  courte  description  que  nous 
allons  donner  du  four  Boistel. 


Le  laboratoire  se  compose  d’une  galerie  a  deux  voCites  B,  B',  mais  la  chambrc 
de  cuisson  n’a  qu’une  voilte  de  reverberation. 
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Les  pieces  a  cuire  sont  enfournees  a  I’entree  de  la  galeric  E  (fig.  187);  elles 
traversent  lentement  la  chambre  A,  et  lorsqu’elles  arrivent  a  Textremite  C  de  la 
galerie  qu’elles  ont  a  parcourir  non  seulement  leur 
cuisson,  mais  encore  leur  refroidissement  se  sont 
effectues.  A  leur  sortie,  elles  peuvent  etre  retirees 
a  la  main. 

Les  figures  ci-dessous  (fig.  188  et  189)  font  con- 
naitre  le  mecanisme  employe  pour  la  translation 
des  pieces  qui  ne  sont  pas  encastees  et  cuisent  a 
feu  nu. 

Les  produits  reposent  sur  des  rondeaux  g,  g, 
lesquels  s’appuient  par  leurs  bords  sur  la  sole  du 
four  HHi ;  dans  une  coupure  N  pratiquee  sur  toute  la  longueur  de  cette  sole  on 
a  place  une  poutrelle  en  fer  T,  supportant  une  sole  mobile  en  terre  refractaire  P 


qui  souleve  legerement  la  file  des  rondeaux  et  les  pieces  qu’ils  supportent  et  les 
font  avancer  lentement  pour  les  disposer  a  nouveau  sur  la  sole  du  four  jusqu’a 
ce  que,  par  une  serie  de  mouvernents  semblables,  ils  soient  transportes  bors  du 
four. 

La  cbambre  A  est  seule  cbauffee,  mais  les  autres  cbambres  E,  B,  etc.,  qui  pre¬ 
cedent  et  suivent  la  cbambre  de  cuisson,  re^oivent  par  rayonnement  assez  de 
calorique  pour  que  les  produits  en  les  traversant  s’y  ecbauffent  graduellement  et 
possedent  une  temperature  suffisante  lors  de  leur  arrivee  dans  le  laboratoire  A, 
dans  lequel  ils  sejournent  pendant  le  temps  necessaire  a  leur  cuisson.  Les 
cbambres  E,  1),  C  sont  destinees  a  permettre  aux  pieces  de  se  refroidir  graduel¬ 
lement  apres  leur  sortie  du  laboratoire;  elles  resolvent,  egalement  par  rayonne¬ 
ment,  une  quantite  suffisante  de  calorique  pour  eviter  un  refroidissement  trop 
brusque. 

Quant  a  la  marcbe  des  gaz,  ulle  est  identique  a  cello  des  appareils  ordinaires 
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de  Siemens,  c’est-a-dire  qu'il  y  a  renversement  des  courants  par  un  papillon 
place  a  la  base  de  la  cheminee. 


Void  maintenant  le  four  de  la  Societe  Schwarz.  Avant  d’enlrer  dans  sa  des¬ 
cription,  nous  allons  donner  quelques  details  au  sujet  des  fours  a  feu  continu, 
groupe  auquel  il  appartient.  Nous  empruntons  ces  details  a  un  ouvrage  special. 

Pour  qu’un  four  puisse  cuire  d’une  faqon  continue,  c’est-a-dire  etre  toujours 
en  feu,  il  faut  deplacer  ou  les  produits  ou  le  four  qui  les  contient,  ou  enfm  le  feu 
lui-m6me.  C’est  a  ce  dernier  moyen,  comme  etant  de  beaucoup  le  plus  simple 
que  s’est  arrete  M.  Hoffmann,  des  I’origine. 

Son  four  se  compose  d’une  galerie  vofitee  continue,  dite  galerie  de  cuisson, 
oil  se  trouve  la  marchandise,  et  qui, 
dans  le  dessin  ci-joint,  a  la  forme 
d’un  ovale  allonge,  mais  auquel, 
suivant  les  circonstance,  on  pent 
donner  n’importe  quelle  autre  for¬ 
me.  Dans  le  mur  exterieur  de  cette 
galerie,  sent  menagees  des  portes 
qui  la  partagent  en  plusieurs  com- 
partiments,  quatorze  par  exemple, 
et  chacune  de  ces  portes  correspond, 
dans  le  mur  exterieur,  au  conduit 
de  tirage  faisant  communiquer  la 
galerie  de  cuisson  avec  une  cham- 
bre  de  fumee  centrale,  reunie  elle- 
meme  a  la  cheminee. 

La  vohte  qui  ferme  la  partie  su¬ 
per!  eure  de  la  galerie  de  cuisson  est 
percee  d’o overtures  par  lesqueUes 
on  jette  le  combustible. 

Chacun  des  conduits  de  tirage 
pent  etre  ouvert  plus  ou  moins;  on 
ferme  hermetiquement  au  moyen 
d’une  cloche  dont  les  bords  plon- 
gent  dans  du  sable.  De  son  c6te,  la 
galerie  de  cuisson  peut  dtre  inter- 
ceptee,  prbs  de  chacune  des  portes,  par  une  vanne  mobile  en  tdle  s’appuyant 
sur  un  arceau  surbaisse  de  la  vohte. 

Ceci  dit,  pour  mieux  faire  comprendre  la  marche  dii  four,  supposons-le  en 
pleine  activite. 

Admettons  que  la  vanne  mobile,  dont  il  a  ete  parle  precedomment,  soit  placee 
entre  les  compartiments  1  a  14.  Tons  les  conduits  de  tirage  devront  alors  etre 
fermes,  a  I’exception  du  quatorzieme  compartiment  qui  est  completement  ouvert. 
Dans  cette  situation,  le  n"  1  est  en  enfournement,  tandis  qu’on  defourne  dans  le 
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n”  2.  Les  portes  de  ces  deux  compartiments  sont  done  ouvertes;  toutes  les 
autres  ont  ete  hermetiquement  fermees.  Les  compartiments  3,  4,  5,  6  et7  con- 
tiennent  des  marchandises  cuites  en  voie  de  refroidissement.  Dans  les  compar¬ 
timents  8  et  9  se  trouve  le  feu,  et  on  y  jette  du  combustible  park  partie  supe- 
rieure;  enfin  les  compartiments  10,  11, 12,  13  et  14  contiennent  des  marchandises 
vertes,  s’echauffant  graduellement.  Dans  le  quatorzieme  et  dernier  comparti- 
ment  qui  vient  d’dtre  enfourne,  les  produits  sont  en  enfumage. 

L’air  atmospherique,  appele  par  le  tirage  de  la  cheminee,  penetre  par  les 
portes  des  compartiments  1  et  2  de  la  galerie  de  cuisson,  qu’il  parcourt  dans 
toute  sa  longueur.  11  enleve  peu  a  peu  aux  marchandises  cnites  leur  chaleur,  tout 
en  s’echauffant  lui-meme  graduellement,  pour  arriver  dans  le  feu  a  une  tempe¬ 
rature  presque  egale  a  celle  de  la  combustion.  La,  apres  avoir  servi  de  combu- 
rant,  il  poursuit  sa  marche  entrainant  avec  lui  les  produits  de  la  combustion, 
traverse  les  marchandises  a  cuire,  qu’il  echauffe  peu  a  peu  pour  arriver  dans  le 
dernier  compartiment  a  une  temperature  qui  ne  depasse  pas  50  a  60  degres. 
Quittant  alors  la  galerie  de  cuisson,  il  passe  par  le  dernier  conduit  de  tirage 
qui  est  ouvert  et  par  la  chambre  a  fumee  pour  s’echapper  dans  la  cheminee. 

Toute  la  chaleur  contenue  dans  les  marchandises  cuites  est  done  ramenee  dans 
le  feu,  et  les  produits  a  cuire  absorbent  tout  le  calorique  des  gaz  de  la  combus¬ 
tion,  ne  leur  laissant  que  la  temperature  strictement  necessaire  pour  le  tirage. 

Lorsque  la  cuisson  du  huitieme  compartiment  est  achevee,  on  enleve  la  vanne 
placce  entre  le  premier  et  le  quatrieme  pour  la  mettre  enfre  le  premier,  qui 
vient  d’dtre  enfourne  et  le  deuxieme  qu’on  vient  de  defourner.  On  ouvre  le  con¬ 
duit  de  tirage  du  premier  compartiment,  tandis  qu’on  ferme  celui  du  quator¬ 
zieme,  et  les  differentes  phases  de  I’operation  se  succedent  dans  le  mdme  ordre, 
mais  ayant  avance  d’un  compartiment. 

On  continue  ainsi  indefiniment  en  progressant  en  moyenne  d’un  comparti¬ 
ment  en  24  heures,  et  en  ayant  chaque  jour  des  marchandises  a  enfourner,  a 
cuire  et  a  defourner.  Le  service  est  done  regulier  et  methodique  en  meme  temps 
que  la  cuisson,  tout  a  fait  uniforme,  donne  des  produits  tons  egalement  et  par- 
faitements  cuits.  La  depense  en  combustible  est  extremement  faible,  car  il  n’y 
a  pas,  ou  du  moins  tres  peu  de  chaleur  perdue,  non  seulement  par  la  cheminee, 
mais  encore  par  les  murs  et  la  vohte,  grace  a  leur  complete  isolation ;  aussi 
I’economie,  par  rapport  aux  anciens  fours  vohtes,  s’eleve-t-elle  de  60  a  65  p.  100. 

Etudions  maintenant  le  four  Schwandorf. 

Les  combustibles  gazeux  employes  sont  le  gaz  oxyde  de  carbone  produit  dans 
des  generateurs  (fig.  191).  Le  gaz  oxyde  de  carbone  est  introduit  par  des 
ouvertures  B  munies  de  cloches. 

L’air  froid  arrive  au-dessous  des  grilles  du  foyer  par  des  conduites  C,  C,  C'; 
le  gaz  est  dirige  dans  un  conduit  D,  D  qui  environne  le  four;  on  le  dirige  a  droite 
et  a  gauche  au  moyen  des  papillons  K  places  en  avant  du  gazogene  E ;  des  cloches, 
etablies  de  distance  en  distance,  permettent  I’arrdt  du  gaz  au  droit  des  petits 
carneaux  f,  f^,  p,  p,  f\  p,  munis  chacun  d’une  cloche  ou  d’une  soupape  speciale 
permettant  de  limiter  ou  d’arreter  I’introduction  du  gaz;  de  ces  carneaux  f,/* 
le  gaz  s’eleve  dans  des  colonnes  refractaires  e,  e,  e,  percees  de  trous  et  qu' 
laissent  echapper  le  gaz  enflamme  sur  les  produits  a  cuire  places  dans  les  capa- 


cites  G,  II  du  four;  Fair  necessaire  a  la  combustion  des  gaz  passe  a  travers  les 
produits  cuits  en  voie  de  refroidissement;  dans  le  parcourt,  il  s’echauffe  forte- 


Fig.  191. 


ment  et  se  melange  an  gaz  sortant  des  orifices,  en  produisant  une  chaleur  intense. 
Les  produits  de  la  combustion  sont  evacues  par  les  fentes  M,  M,  reservees  dans 


la  sole  du  four  pour  6tre  diriges  dans  la  partie  du  canal  D,  qui  se  trouve  en  cc 
moment  en  communication  avec  la  cheminee. 

La  sortie  de  la  fumee  est  reglee  par  les  mbmes  cloches  qui  pendant  la  chauffe 
reglaient  I’introduction  du 
gaz.  Les  produits  de  conden¬ 
sation  se  deposent  dans  le 
radier  du  canal  K,  et  sont 
recueillis  dans  des  puits  N, 
dont  on  les  extrait  avec  une 
petite  pompe. 

On  surveille  la  marche  du 
feu  paries  ouvertures  f  me- 
nagees  dans  la  vodte  du 
four.  C’est  par  ces  ouvertures  que  Ton  m 
de  combustion  C,  C. 


Fig.  193. 


lanoeuvre  les  chapiteaux  des  colonnes 
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Le  probleme  de  la  cuisson  au  gaz,  deja  resolu  en  Allemagne,  est  bien  pres  de 
I’etre  en  France.  Void  quelques  details  au  sujel  de  tentativeslonguement  suivies 
et  que  le  succes  est  venu  couronner;  elles  ont  eu  lieu  dans  le  plus  important 
de  nos  centres  de  production  porcelainiere. 

En  1864,  un  fabricant  de  Limoges,  persuade  que  la  euisson  par  le  gaz  des  pro- 
duits  ceramiques  dtait  la  voie  dans  laquelle  on  devait  obtenir  les  rdsultats  les 
plus  considerables,  se  mit  a  I’ceuvre,  aide  des  conseilsque  M.  Siemens,  qui  voulut 
bien  lui  donner,  et  les  plans  du  generateur  et  ceux  des  fours  et  de  I’installation 
en  general,  n’hesita  pas  a  entreprendre  la  construction  des  appareils  necessaires; 
des  generateurs  a  gradins  furent  construits;  une  immense  tuyauterie  permet- 
tant  aux  gaz,  en  se  refroidissant,  de  deposer  leurs  impuretes,  fut  installee.  On 
construisit  sous  le  four  que  nous  allons  d^crire  des  regenerateurs  ou  petites 
cliambres  de  60  centimetres  de  largcur  sur  2  metres  de  hauteur,  ou  des  briques 
etaient  placees  en  chicane. 

Nous  avons  decrit  plus  haut  en  quoi  consistent  les  regenerateurs  Siemens; 
nous  n’avons  done  pas  a  y  revenir,  si  ce  n’est  pour  dire  que  dans  Finstallation 
presente  ils  etaient  au  norabre  de  quatre,  deux  d’un  c6te,  deux  de  I’autre;  les 
uns  servant  au  gaz,  les  autres  cl  Fair.  Directement  sur  deux  de  ces  regenerateurs 
dtait  place  le  four  lui-meme  qui  se  composait  d’une  grande  chambre  oblongue- 
carree  cubant  3  metres.  Les  murs  exterieurs  avaient  une  epaisseur  de  60  centi¬ 
metres.  La  largeur  du  four  etait  de  l”,o0.  La  vohte,  tres  petite,  etait  posee 
directement  sur  les  deux  murs  du  four. 

Sur  cette  vohte  etait  place,  comme  dans  les  fours  ordinaires,  une  chambre  ou 
globe  qui  recevait  la  chaleur  perdue  du  four.  Le  gaz  et  Fair  entraient  dans  le 
four  par  des  carneaux  dont  les  plus  petits  avaient  5  centimetres  au  carre,  places 
sur  toute  la  longueur  du  four.  La  dimension  de  ces  carneaux  allait  en  augmen- 
tant  au  fur  et  a  mesure  de  Feloignement  du  point  d’arrivee  du  gaz ;  les  carneaux 
d’arrivee  de  Fair  etaient  dans  les  memes  conditions,  et  pour  forcer  le  melange  a 
se  faire  plus  intimement,  on  avait  place  le  carneau  du  gaz  plus  pres  du  four;  une 
separation  en  briques,  percee  de  meme  d’un  nombre  considerable  de  petits  trous, 
obligeait  Fair  a  se  diviser  avant  de  se  jeter  sur  le  gaz.  Dans  la  vohte  qui  separait 
le  four  proprement  dit  du  globe,  on  avait  pratique  seulement  trois  carneaux  dc 
10  centimetres  chacun  de  chaque  cote  de  la  vohte. 

La  houille  dont  on  se  servit  fut  celle  de  Commentry;  le  generateur  allume, 
Fappareil  fut  promptement  en  marche ;  lorsque  M.  Boistel,  ingenieur  representant. 
la  maison  Siemens,  qui  avait  pris  la  peine  de  venir  lui-meme  assister  a  ces 
essais,  vit  que  le  gaz  qui  sortait  par  les  trous  pratiques  sur  la  vohte  du  generateur 
conservait  sa  flamme,  il  jugea  le  moment  opportun  pour  lancer  le  gaz  dans  le 
four.  Nous  devons  dire  qu’on  avait  pris  soin  de  chauffer  pendant  plusieurs  jours 
le  four  lui-mOme,  avec  un  foyer  portatif,  afin  d’eviter  les  difficultes  d’allumage 
qui  est  le  point  delicat  et  difficile  des  appareils  a  gaz.  On  le  comprendra  du  reste 
en  reflechissant  a  la  quantile  considerable  de  gaz  qui  arrive  a  la  fois  dans  un 
four  par  des  tuyaux  d’une  section  ronde  de  50  centimetres,  comme  dans  le  cas 
present.  Et  comme  on  salt  que  les  gaz  en  s’allumant  occupent  un  espace  bien 
plus  considerable  que  lorsqu’ils  sent  froids,  on  se  rendra  compte  de  la  dilficulti; 
qu’eprouve  Findustriel  pour  eviter  les  explosions;  il  faut  faire  passer  les  gaz  sur 
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un  foyer  donnant  une  flamme  claire  et  vive,  et  empecher  qu’ils  ne  s’accumulent 
sans  prendre  feu,  sans  quoi  I’explosion  est  ccrtaine. 

Les  gaz  ainsi  allumds  se  repandirent  dans  le  four  et  la  marche  do  I’apparcil 
fut  bientot  reguliere,  la  montee  se  faisait  —  supposons  le  —  par  les  chambres 
de  droite  mises  directement  en  rapport  avec  la  cbeminee  d’appel,  lesquelles 
avaient  ete  chautfees  par  le  foyer  portatif ;  des  lors  la  descente  se  fit  pendant 
de  longues  heures  par  les  chambres  de  gauche.  Jusqua  la  fin  de  la  cuisson 
I'appareil  marcha  sans  accident.  La  cuisson  fut  longue  —  quarante-huit  heures — 
parce  que  tout  le  massif  etait  froid ;  les  montres  sorties  etaient  belles  et  bien 
cuites.  On  esperait  avoir  obtenu  le  resultat  cherche,malheureusement,  apres  le 
refroidissement,  on  vitau  defournement  qu’il  n’en  etait  pas  ainsi.  Les  porcelaines 
contenues  dans  les  deux  parties  extremes  du  four  etaient  belles,  mais  celles  de 
I’interieur  avaient  le  defaut  indique  deja  plus  haut  et  nomme  enfumage.  11  fut 
attribue  au  mauvais  melange  de  I’air  et  du  gaz  et  a  I’air  seul  parcourant  I’espace 
indique. 

Un  autre  four  fut  construit  avec  les  memos  chambres  de  regeneration,  mais 
avec  le  changement  suivant  :  les  bouches  d’arrivee  de  I'air  et  du  gaz,  au  lieu 
d’etre  comme  la  premiere  fois  placees  sur  toute  la  longueur  du  four,  les  unes 
a  droite,  les  autres  a  gauche,  furent  etablies  aux  extrcmitds  au  nombre  de  trois 
de  chaque  cote.  Avec  ce  nouvel  essai  les  memes  accidents  d’enfumage  se 
reproduisirent;  ce  fut  dans  tons  les  essais  faits  le  seul  accident  centre  lequel 
on  eut  a  combattre. 

Dans  les  essais  qui  furent  faits  avec  ces  nouveaux  fours,  les  resultats  furent 
assez  satisfaisants  pour  engager  a  construire  un  vaste  massif  comprenant  cinq 
fours  des  dimensions  de  celui  precedemment  decrit.  Les  gaz  arrivaient,  sans 
passer  par  les  chambres  de  regeneration,  directement  dans  le  foiu’,  I’air  seul  elait 
chauffe  et  on  parvenait  ainsi  a  rapprocher  les  densites  de  ces  deux  elements. 
Des  valves  permettaient  d’introduire  le  gaz  et  Lair  a  volonte  dans  chacun  des 
fours  separement. 

Cependant,  par  suite  des  difficultcs  opposees  a  I’introduction  de  I’air  et  du  gaz, 
a  I’eloignement  de  ceux-ci  de  la  marchandise,  on  put  enfin  arriver  a  maitriser 
completement  le  defaut  de  I’enfumage ;  et  au  moment  ou  la  guerre  eclatait  avec  la 
Prusse  et  ou  nos  malheurs  desolaient  la  patrie,  on  etait  arrivd  a  un  resultat 
satisfaisant.  En  vingt  ou  vingt-quatre  heures  on  cuisait  les  fours  et  avec  des 
produits  courants ;  les  rendements  des  fournees  etaient  en  moyenne  de  500  fr.;  la 
depense  de  houille  etait  de  deux  tonnes;  deux  hommes  defournaient  et  enfour- 
naient  un  petit  four  dans  leur  journee.  Le  materiel  n'etait  en  rien  affeetd  et 
tout  concourait  au  developpement  des  avantages  nombreux  qui  pouvaient 
resulter  de  cette  cuisson;  dans  un  mois,  sans  interruption  aucune,  on  fit 
31  fournees;  mais,  nous  I’avons  dit,  les  evdnements  qui  desolerent  la  France 
arrdterent  ces  essais.  En  1877  ils  furent  repris,  mais  d’autres  idees  etaient 
venues,  et  elles  conduisirent  a  entreprendre  la  cuisson  des  produits  ceramiques 
en  portant  la  temperature  elevde  au  centre  seulement  du  four  et  en  faisant 
passer  les  produits  a  cuire  au  milieu  de  ce  centre.  Ce  mode  de  cuisson  a  fait 
I'objet  du  brevet  pris  par  M.  Boistel  et  decrit  deja  plus  haut  par  nous.  Les 
difficultes  de  ce  nouveau  mode  de  cuisson  furent  de  deux  natures  :  la  premiere- 
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tenaLt  au  transport  des  pieces  a  travers  une  temperature  aussi  elevee,  la  seconde 
au  renversement  necessity  par  les  chambres  de  regeneration  Siemens.  Nous 
pensons  qu’en  construisant  un  appareil  nouveau  dans  lequel  on  se  servirait 
encore  des  cazettes  usitees  actucllement,  en  operant  la  descents  de  haut  en 
bas,  et  en  supprimant  tout  renversement,  remplaqant  des  lors  les  chambres  de 
regeneration  par  des  conduits  qui  chaufferaient  les  gaz  montants,  on  arriverait 
a  obtenir  de  bons  resultats.  C’est  tellement  notre  pensee,  qu’aussitbt  que  les 
atfaires  pourront  reprendre  leur  cours  normal,  nous  n’hesiterons  pas  a  reprendre 
celte  cuisson  qui  est  le  dernier  desideratum  du  progres  vers  lequel  I’industrie 
de  la  porcelains  doit  chercher  sa  voie. 


Parmi  les  objections  que  Ton  a  elevee  centre  I’emploi  du  gaz  a  la  cuisson  de 
la  porcelains,  il  en  est  une  que  nous  considerons  comme  peu  serieuse,  mais 
qu’il  est  cependant  necessaire  de  combattre,  car  elle  fait  une  certaine  impression 
sur  beaucoup  de  personnes  et  qu’elle  paralyse  I’introduction  dans  la  pratique 
industrielle  d’un  progres  qui  pourrait  avoir  les  consequences  les  plus  conside¬ 
rables.  Nous  voulons  parler  des  dangers  qui  peuvent  resulter  de  I’emploi  du 
gaz  comme  combustible. 

On  sail  que  les  gaz  combustibles  en  usage  dans  I’industrie  ferment  parfoi.s 
par  leur  union  avec  Pair  atmospherique  des  melanges  detonants  dontl'explosioii 
peut  presenter  de  serieux  dangers;  mais  il  taut  se  hater  de  dire  que  ces  dangers 
lie  peuvent  6tre  compares  a  ceux  qui  peuvent  etre  occasionnes  par  les  explosions 
du  gaz  d’eclairage  couramment  employe  cependant.  Les  savants  et  les  ingenieurs 
qui  ont  consciencieusement  etudie  la  question  s’accordent  a  dire  aujourd’hui 
qu’un  four  a  gaz  bien  construit  est  d’un  maniement  moins  dangereux  qu’une 
chaudiere  a  vapeur. 

En  comparant  leur  composition  chimique,  on  demeure  convaincu  qu’a  volume 
egal,  I’explosion  du  gaz  des  gazogenes  est  quatre  fois  moins  dangereuse  que 
celle  du  gaz  d’eclairage.  On  sail  d’ailleurs  que  depuis  longtemps  plusieurs 
industries  emploient  des  combustibles  gazeux.  Le  gaz  des  hauls  fourneaux, 
d’une  composition  analogue  sinon  identiques  a  celui  des  gazogenes  qui  est 
employe  au  chauffage  de  Pair  des  tuyeres  et  des  chaudieres  a  vapeur,  n’a  jamais 
cause  d’accidents  serieux. 

D'autre  part  ces  accidents  sent  encore  moins  a  craindre  dans  les  fours 
servant  a  la  cuisson  ceramique,  car  le  gaz  est  brhle  aussitot  qu’il  a  etc  forme 
et  ne  se  trouve  par  consequent  jamais  en  grande  quantile.  Encore  une  fobs,, 
un  four  bien  construit  ne  presente  aucun  danger  serieux.  Dans  Petal  actuel  de 
la  science,  il  est  possible  de  conduire,  avec  une  shrete  a  peu  pres  absolue, 
Pemploi  des  combustibles  gazeux.  A  Pappui  de  ce  que  nous  avanqons,  nous 
citerons  Pexemple  des  fours  construits  par  la  societe  anonyme  de  Schwandorl, 
ou  on  est  arrive  a  provoquer,  a  dessein,  des  explosions  partielles  ayant  pour 
but  de  nettoyer  certains  conduits.  Une  force  consideree  jusqu’ici  comme.indon'ip- 
table  et  eminemment  dangereuse,  se  trouve  ainsi  dtre  non  sculement  maitriseer 
mais  utilisee. 
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Salvetat,  clans  ses  additions  au  Tmite  de  Brongniart,  a  ainsi  trace  le  plan  d’lme 
usine  pour  la  fabrication  de  la  porcelaine  cuite  au  gaz,  etablie  suivant  des  donnees 
scientifiques  et  rationnelles  ; 

(c  S’il  s’agissait  de  construire  une  usine  nouvelle,  situee  loin  d’une  ville,  sur  un 
terrain  libre  de  toute  servitude,  a  proximite  du  combustible,  11  rie  me  paraitrait 
pas  impossible  de  rdaliser  avec  des  capitaux  suffisants  toutes  les  economies  que 
comporte  actuellement,  en  presence  des  perfectionnements  de  toutes  sortes  crees 
par  le  genie  civil:  meilleures  conditions  d’emploi  de  la  houille,  et  concours  des 
engins  mecaniques  appropries  au  faconnage  et  a  la  preparation  des  terres. 

«  Soit  done  un  espace  limite  par  un  polygons  rdgulier,  autour  duquel  seraient 
disposes  les  ateliers  de  fabrication.  Au  centre  une  cheminee,  soit  simple,  soit 
multiple,  autour  de  laquelle  seraient  ranges  cinq  ou  six  fours  d'une  egale 
capacitc,  mesurant  en  moyenne  50  a  60  metres  cubes,  pour  rester  dans  les 
dimensions  ordinaires,  a  section  circulaire  comportant  grand  feu  et  degourdi. 
Aupres  de  la  ou  des  cheminees,  un  ou  plusieurs  generatcurs  de  gaz,  fonction- 
nant  simultanement  ou  separement  pour  parer  aux  eventualites  d’un  service  qui 
ne  doit  pas  Otre  interrompu  et  satisfaire  aux  exigences  d’une  fabrication  variable, 
e’est-a-dire  laissant  toute  facilite  pour  modifier,  reparer  les  appareils  et  augmenter 
ou  diminuer  la  production  journaliere  :  combustible,  coke  ou  charbon  maigre, 
voire  meme  combustible  de  tres  peu  de  valeur;  fours  disposes  circulairement, 
ayant  en  avant  les  ateliers  d’encastage  et  de  mise  en  couverte  a  la  hauteur  du 
degourdi;  atelier  de  decastage  en  arricre  et  au  rez  -  de  -  chaussee ;  passages 
rayonnant  au  centre  pour  ddposer  la  houille  aux  pieds  des  fours,  rails  de 
chemin  de  fer  pour  wagonnets  ayant  pour  but  le  transport  de  la  marchandise 
et  le  combustible. 

«  Si  les  fours  sont  disposes  circulairement  autour  do  la  cheminee,  separes 
les  uns  des  autres  par  des  couloirs  rayonnants,  mais  mis  en  rapport  par  des 
tuyaux  conduisant  I’oxyde  de  carbone  et  fair  chauffe  dans  des  ceintures  de 
(erre  cuite  situees  au  bas,  au  milieu  et  au  haut  des  fours,  on  pourra  produire 
assez  de  chaleur  au  moyen  de  robinets  en  reglant  la  combustion  pour  avoir  a 
volonte  un  exces  d’air,  une  atmosphere  ncutre  ou  des  gaz  combustibles  non 
encore  brfiles.  ' 

«  Tons  les  fours  sont  en  communication  les  uns  avec  les  autres.  Un  four  de 
refroidissement  change  I’air  de  combustion;  un  four  de  grand  feu  fait  retour 
au  feu  voisin  pour  chauffer  un  four  en  petit  feu. 

«  La  cheminee  d’appel  doit  Stre  assez  haute  et  d’une  section  suffisante  pour 
determiner  le  tirage  des  fours  sans  avoir  recours  aux  souffleries  employees  par 
Ebelmen  dans  ses  generateurs  primitifs.  » 


La  fabrication  porcelainiore  traverse,  en  France,  une  periods  de  malaise 
malheurcusement  trop  marqude;  nous  no  pouvons  pas,  dans  I’etat  actuel  des 
choses,  produire  a  aussi  bon  marche  que  nos  rivaux,  mais  nous  croyons  que  la 
solution  du  problems  est  a  peu  pres  trouvee;  elle  est,  selonnous,  dans  I’adoption 
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de  la  cuisson  au  gaz,  surtout  si  Ton  parvenait  a  supprimer  I’cncastage,  ce  qui  ne 
parait  pas  impossible.  II  faut  done  que  tons  so  niettent  a  I’oeuvre,  savants  et 
manufacturiers;  il  faut  que  les  uns  trouvent  des  piocedes  vraiment  pratiques 
ou  plutdt  perfectionnent  les  precedes  dont  on  est  deja  en  possession;  il  faut  que 
les  autres,  les  industriels,  appliquent  courageusement  les  nouveaux  moyens  de 
cuisson;  il  faut  qu’ils  ne  menagent  ni  leur  fortune,  ni  leur  travail,  le  salut  est 
5.  ce  prix. 
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CHAPITRE  VIII 

LES  DEFAUTS  DE  la  PORCELAINE  -  DERNIERES  FACONS,  ETC. 


I.  —  Details  sur  quelques  defauts  que  peuvent  presenter  les  pieces  k  la  sortie  des  foura  :  I’enfu- 
mage,  le  cloquage,  les  deformations,  etc. 

II.  —  Les  defauts  auxquels  il  peut  Jtre  reinedie ;  usure  des  grains ;  le  polissage ;  details  divers 
ou  sujet  de  ces  deux  operations.  —  Les  marques  de  fabrique. 

HI.  —  Les  magasins  de  porcelaine  dans  les  fabriques;  condition  de  leur  instollation.  —  L’em- 
ballage;  divers  modes  d’emballage;  les  harrasses,  les  caisses,  les  tonueaux. 


I 

Les  defauts  que  la  cuisson  peut  occasionner  aux  pieces  de  porcelaine  sont 
loin  d’etre  aussi  nombreux  qu’on  serait  tente  de  le  croire  au  premier  abord  :  la 
cuisson  fait  apparaitre  une  multitude  de  defauts  que  les  pieces  doivent  a  la 
inauvaise  constitution  des  pates,  'a  un  faqonnage  defectueux,  a  une  mise  en 
couverte  negligee,  enfin  a  un  feu  mal  conduit. 

Dans  les  chapitres  precedents,  nous  avons  eu  occasion  de  parler  de  la  plupart 
de  ces  defauts  assez  longuement  pour  qu’il  soit  inutile  de  revenir  sur  ee  sujet ; 
nous  nous  contenterons  de  dire  ici  quelques  mots  sur  ceux  de  ces  defauts  que 
nous  n'avions  pas  eu  I’occasion  d’examiner  jusqu’ici. 

Nous  avons  vu  avec  quel  soin  on  evite,  dans  le  corps  des  pates  ou  a  la  surface 
des  pieces,  la  presence  de  matieres  etrangeres,  et  plus  specialement  des  oxydes 
luetalliques  qui  pourraient  produire  des  taches  ou  donner  aux  porcelaines  une 
coloration  generate  fdcheuse,  mats  quel  que  soit  I’etat  de  proprete  des  pieces  et 
de  purete  des  ptltes,  elles  peuvent  sortir  des  fours  tachees  ou  alterees  dans  leur 
blancheur;  c’est  par  suite  d’un  veritable  accident  de  cuisson  qu’il  en  est  ainsi; 
nous  allons  entrer  a  ce  sujet  dans  quelques  details  qui  ne  seront  pas  sans  inte- 
r6t  pour  le  lecteur. 

Les  porcelaines  peuvent  contracter  dans  leur  pate  une  coloration  gris  de 
fumee  souvent  tres  prononcee,  cet  accident  est  cause  par  des  vapeurs  fuligi- 
neuses  qui  ont  dissemine,  dans  la  pate,  du  charbon  tres  divise  qui  y  a  penetre 
sous  forme  de  vapeurs  hydrocarburees  lorsque  la  p4te  etait  encore  poreuse  et 
que  la  chaleur  a  decompose  posterieurement  avec  depot  de  charbon.  Lorsque 
la  pate  a  perdu  sa  porosite,  le  carbone  ne  se  brule  plus. 

On  remarque  souvent  que  certaines  pieces  ont  contracte,  soit  dans  leur  en- 
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semble,  soit  seulement  sur  certaines  places  une  coloration  jaunatre  qui.  quoi- 
que  parfois  assez  legere,  a  cependant  de  grands  inconvenienls.  Certaines  pieces 
les  soupieres  par  example,  cuisent  separdes  de  leur  couvercle,  et  si  le  couvercle 
et  la  piece  ne  sont  pas  tres  exactement  de  la  mgme  teinte,  on  est  force  de  les 
releguer  an  rebut.  On  voit  que,  dans  ce  cas,  une  alteration  a  peine  perceptible 
peut  devenir  un  serieux  defaut. 

L’imperfection  que  nous  venons  de  signaler  provient  d’un  mauvais  encastage, 
le  colonibin  n’a  pas  ete  pose  convenablement,  la  flamme  s’cst  introduite  dans  les 
cazettes  et  a  jauni  la  piece. 

Mais  le  jaune,  que  Ton  appelle  aussi  enfumage,  peut  6tre  un  defaut  tres 
grave,  car  il  affecte  quelquefois  des  fournees  entieres.  Des  experiences,  tres 
longuement  suivies,  que  Ton  a  faites  a  Sevres,  il  semble  resulter  que  le 
jaune  est  du  a  un  etat  d’oxydation  particulier  du  fer  contenu  dans  les  pdtes. 

Salvetat  nous  donne  les  indications  suivantes  au  sujet  du  defaut  nomine 
cloques  et  dont  nous  n’avons  pas  parle. 

«  Certaines  p4tes  ferrugineuses,  contenant  du  fer  en  proportion  assez  consi¬ 
derable,  sortent  du  four  avec  une  multitude  de  cloques  et  comme  scorifiees. 
Nous  ne  croyons  pas  possible  de  nier  ici  I'intervention  de  I’atmosphere  du  four 
sur  le  fer  dissemine  dans  la  masse.  Des  experiences,  faites  par  M.  Ebelmen,  ont 
prouve  que  I’oxyde  de  carbone  pouvait  ramener  a  I’etat  de  fer  magn6tique  le 
protoxyde  de  fer.  Cette  reduction  se  fait  avec  degagement  d’oxygene;  il  se  forme 
done  des  bulles  qui  font  cclater  les  parties  de  la  pate  dans  lesquelles  elles  se 
concentrent,  et  comme  la  pate  elle-meme  conserve  la  fusion  pateuse,  il  ne  se 
forme  pas  de  verre  fluide,  la  porcelaine  conserve  I’aspect  d’une  masse  a  surface 
rugueuse. 

«  J’ai  bien  souvent  remarque  que  les  pieces  faites  avec  des  argiles  refractaires 
colonies  ne  donnent,  dans  les  fours  a  porcelaine  cuisant  a  la  houille,  aucun 
rcsultat  satisfaisant,tandis  que,  dans  les  fours  au  bois,  ces  memes  compositions 
conduisaient  a  des  resultats  commerciaux,  » 

Quant  aux  deformations  que  subissent  parfois  les  pieces,  elles  sont  dues 
tantbt  a  des  defauts  dans  la  composition  des  pates,  tantot  a  des  accidents  de 
cuisson ;  dans  ce  dernier  cas,  on  ne  remarque  sur  les  pieces  ni  fentes  ni  ger- 
qures. 

Le  plus  souvent,  les  deformations  ont  pour  cause  une  composition  defectueuse 
des  ptltes;  lorsque  Ton  fabrique  avec  des  pates  nouvelles,  il  est  important  de 
les  essayer  au  prealable. 

Nous  termincrons  cet  examen  rapide  en  donnant  quelques  details  sur  les 
bouillons. 

Cct  accident  peut,  lui  aussi,  tenir  a  des  causes  diverses  ;  ils  peuvenl  etrele 
resultat  d’une  mauvaise  glaqure,  parfois  encore  ils  sont  occasionnes  par  I’cffet 
d’un  feu  mal  dirige. 

En  traitant  de  la  couverte,  nous  avons  parle  des  nombreux  accidents  aiix- 
quels  elle  peut  donner  lieu;  nous  n’y  reviendrons  pas  de  nouveau  et  nous 
arreterons  la  cette  etude  tres  sommaire  des  defauts  de  la  porcelaine.  C’est  la  un 
sujet  sur  lequel  la  pratique  en  apprend  plus  que  toutes  les  theories  les  plus 
savantes. 
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II 

Ayant  donne  a  diverses  places  des  renseignements  sur  les  accidents  de  fa¬ 
brication  lesquels,  ainsi  que  nous  venons  de  le  dire,  se  manifestent  principale- 
ment  sur  les  pieces  a  leur  sortie  des  fours,  il  nous  reste  a  parler  des  imperfec¬ 
tions  que  I’on  peut  attenuer  ou  mfeme  faire  disparaitre  :  ce  sont  les  grains  et  le 
defaut  d’emaillage  que  Ton  reniarque  a  certaines  parties  de  la  piece,  celles  sur 
lesquelles  elle  aete  posee  a  I’encastage  pour  subir  la  cuisson. 

On  remedie  plus  ou  moins  completement  a  ces  defauts  en  usant  les  grains  et 
en  polissant  les  parties  brutes.  On  peut  considerer  ces  deux  operations  comme 
les  dernieres  facons  que  revolt  la  porcelaine  blanche. 

Les  grains  sont  une  des  plus  graves  imperfections  que  puissent  presenter  les 
pieces  de  porcelaines;  selon  I’expression  des  employes  et  garcons  de  inagasin, 
ils  declassent  la  marchandise,  et  il  sufflt  d’un  grain  tres  apparent  pour  faire 
perdre  a  une  assiette,  un  plat  ou  une  soupiere,  de  20  a  60  p.  100  de  sa  valeur. 
Les  pieces  les  plus  soigneusement  fabriquees  et  les  mieux  reussies  peuvent 
subir  ces  accidents,  et  au  lieu  d’Otre  en  choix,  ainsi  que  permettait  de  I’esperer 
la  perfection  de  leur  faqonnage,  elles  doivent  6tre  rejetees  au  rang  de  rebut 
sans  valeur. 

Les  grains  ont  deux  causes  :  ils  peuvent  etre  occasionnes  par  la  chute,  sur 
la  piece,  du  sable  des  rondeaux,  et  alors  ils  sont  incolores  et  faciles  a  enlever; 
d’autresfois,  ils  proviennent  d’accidents  arrives  aux  cazettes  pendant  la  cuisson, 
de  petits  fragments  s’en  sont  detaches  et  sont  venus  se  fixer  sur  I’email  des 
pieces  en  fusion,  ils  y  restent  adherents  apres  la  cuisson  et  ferment  de  petites 
asperites  colorees  de  I’effetle  plus  desagreable;  il  arrive  parfois  que  la  place  ou 
est  tombe  un  petit  fragment  de  cazette  est  profondement  coloree  par  suite  de  la 
nature  tres  souvent  ferrugineuse  des  terres  qui  servent  a  faire  les  etuis;  dans 
ce  casle  mal  est  sans  remede,  mais  dans  un  grand  nombre  de  cas,  le  grain  ne 
gate  que  la  superficie  de  la  piece  dont  aucune  partie  n’est  penelree  par  une  colo¬ 
ration  importune;  il  est  alors  facile  de  faire  disparaitre  le  defaut  en  usant  le 
grain;  cette  operation  peut  etre  faite  avec  une  si  grande  perfection  qu'il 
estensuite  impossible  de  retrouver  la  place  ou  etait  le  defaut. 

On  peut  diminuer  le  nombre  des  pieces  gatees  par  la  chute  des  grains,  en 
soignant  I’encastage  et  en  veillant  a  ce  que  les  rondeaux  soient  bien  engommes 
lorsqii’on  les  sable,  et  en  retirant  avec  soin  de  la  pate  destinee  au  faqonnage 
des  cazettes  les  petits  fragments  de  quartz  ou  de  mica  qui  seraient  susceptibles 
d’eclater.  Le  refroidissement  trop  precipite  des  fours  est  aussi  une  cause  qui 
multiplie  les  grains,  car  alors  un  certain  nombre  de  cazettes  sont  etonnees  et  se 
brisent  a  la  cuisson  prochaine. 

En  prenantles  soins  et  les  precautions  necessaires,  on  peut  bien  diminuer,  et 
quelquefois  dans  une  forte  proportion,  le  nombre  des  grains,  mais  il  parait 
impossible  d’obtenir  des  fournees  qui  en  soient  absolument  exemptes. 
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Autrefois,  on  se  bornait  a  user  les  grains  avec  du  gres,  ce  qui  ne  les  faisait 
disparaltre  que  tres  imparfaitement ;  toutes  les  pieces  entachees  de  ce  defaut 
restaient  done  defectueuses.  C’est  vers  1809  que  Ton  coinmenqa  a  se  servir  du 
tour  du  lapidaire  pour  la  polir.  Brongniart  est  un  des  premiers  qui  ait  mis  ce 
precede  en  usage  en  France.  Guide,  nous  dit-il,  par  I’observation  que  si  Ton 
polissait  bien  les  agates  et  les  quartz,  on  polirait  aussi  bien  le  feldspath  fondu  de 
la  couverte,  moins  dur  que  ces  pierres. 

C’est  vers  la  mOme  epoque  que  I’on  imagina  de  polir  sur  le  tour  servant  a 
user  les  grains,  les  bords  des  pieces  qui,  ayant  ete  en  contact  avec  les  cerces, 
sont  prives  de  couverte  et  ne  sont  pas  assez  glaces  pour  recevoir  la  dorure; 
autrefois  on  faisait  repasser  ces  pieces  au  grand  feu  avec  un  retouche  de 
couverte;  elles  subissaient  done  une  seconde  cuisson  aussi  coCiteuse  que  la  pre¬ 
miere  et  leur  faisaient  courir  de  nouveaux  risques  d’etre  avariees. 

Nous  aliens  maintenant  etudier  I’operation  pratiquee  par  les  ouvriers  dils 
useurs  de  grains. 

Le  tour  qu’ils  einploient  est  fort  simple  (fig.  194) :  il  se  compose  d’une  poupee 
A  fixee  sur  une  table  B,  d’un  arbre  horizontal  C  tournant  sur  coussinets  ea 


ga'i’ac  ou  en  bronze  et  portant  deux  poulies  D,  Tune  folle  et  I’autre  fixe,  les  petites. 
meules  E,  de  6  centimetres  environ  de  diamialre,  sont  fixees  sur  I’extremite  de 
I’arbre. 

Pour  que  I’operation  de  I’enlevage  des  grains  et  du  polissage,  toutes  deux 
voisines,  s’effectuent  dans  de  bonnes  conditions,  il  est  necessaire  que  le  tour 
reqoive  un  mouvement  de  rotation  tres  rapide  et  que  le  moteur  qui  I’actionne 
soit  assez  puissant  pour  vaincre,  sans  ralentissement,  la  resistance  que  lui 
oppose  le  frottement  rude  produit  par  I’application  de  la  roue  de  porcelaine  ou 
d’un  morceau  de  gres,  sur  la  partie  a  user  ou  a  polir. 

Lorsque  le  grain  a  enlever  est  assez  volumineux  ou  que  la  piece  ne  coraporte 


pas  un  travail  soigne,  on  se  sert  d’une  roue  en  gres 
(fig.  197) ;  les  meules  sont  en  porcelaine  non  emaillee  lors- 
qu’il  s’agit  d’user  plus  finement  ou  de  completer  I’enle- 
vage  ebauche  a  la  meule  en  gres.  On  emploie  la  meule 
de  porcelaine  (fig.  196)  pour  les  grains  de  petites  dimen¬ 
sions.  Lorsque  le  grain  est  enleve,  on  passe  un  peu  d’e- 
mail  liquide  sur  la  surface  ou  il  se  trouvait  et,  lorsqu’il 


est  sec,  on  le  polit  avec  une  meule  en  liege  qui  donne  le  brillant. 

L’ouvrier,  en  usant  le  grain,  doit  prendre  garde  de  ne  pas  former  une  cavite 
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sur  la  piece,  sauf  lorsque  le  corps  m6me  de  cette  piece  a  ete  colore  sur  un  point ; 
mais,  dans  ce  cas,  il  vaut  mieux  envoyer  la  piece  aux  ateliers  de  decoration  oil 
on  dissimule  la  tache  sous  une  peinture. 


Pour  le  polissage,  on  se  sert  du  mgme  tour  qui  sort  a  user  les  grains ;  il  parait 
que  c’est  M.  Bougon,  directeur  et  proprietaire  de  la  manufacture  de  Chantilly, 
qui  a  eu  I’idee  de  cette  operation  et  qui  est  parvenu  le  premier  a  la  faire  execu¬ 
tor  convenablement. 

Le  polissage  des  pieds  et  des  Lords  exige,  a  raison  de  leur  etendue,  un  mou- 
vement  d’environ  1,200  lours  a  la  minute  pour  polir  les  pieds  des  assiettes 
de  table. 

Pour  polir  les  assiettes,  on  se  sert  d’un  tour  que  nous  figurons  ci-dessous  : 

Certaines  pieces  de  petites  dimen¬ 
sions,  tclles  que  les  tasses,  etc.,  sent 
fixees  sur  le  mandrin  de  bois  ou  de 
pMtre  que  porte  le  tour;  c’est  done 
alors  la  piece  elle-meme  qui  tourne 
avec  une  vitesse  extreme ;  I’ouvrier 
met  en  contact  avec  la  partie  a  polir 
un  morceau  de  biscuit  de  porcelaine 
et  il  termine  I’oporation  en  appli- 
quant,  sur  la  partie  polie,  de  I’email 
avec  un  tampon  de  linge. 

Pour  polir  le  bord  superieur  de  la 
tasse,  on  se  sert  d’une  courte  pointe 
portant  le  mandrin. 

A  Sevres,  au  lieu  d’un  morceau 
de  biscuit,  on  se  sert,  pour  le  polissage,  d’un  gres  artificiel  compose  a  cet  efl’et ; 
le  dernier  poli  se  donne  avec  de  la  potee  d’etain  dont  on  impregne  une  roue  en 
bois  blanc. 

Certaines  pieces,  celles,  par  exemple,  qui  oifrent  des  formes  carrees  ou  poly- 
gonales,  ne  peuvent  Stre  polies  sur  le  tour;  on  les  polit  done  a  la  main  en  les 
frottant  fortement  avec  un  morceau  de  biscuit,  puis  un  fragment  de  pierre 
ponce  et  enfin  quelquefois  avec  un  morceau  de  liege. 

On  se  souvient  que  nous  avons  dit  que,  dans  le  but  d’empficher  I’affaissement 
du  fond  des  assiettes,  on  place  au  milieu  du  rondeau  destine  a  les  supporter, 
une  petite  pointe  en  porcelaine  qui  reste,  en  general,  adherente  a  I’assiette; 
I’useur  de  grains  est  charge  d'enlever  cette  pointe;  pour  cela,  il  donne  d’abord 
un  coup  sec  sur  la  pointe  et,  apres  qu’il  en  a  fait  disparaitre  la  plus  grosse 
partie,  il  precede  comme  s’il  s’agissait  d’un  grain  ordinaire. 

La  marque  de  fabrique  se  place  sous  le  fond  des  pieces  (il  y  a  d’ailleurs  beau- 
coup  de  fabricants  qui  n’en  font  pas  usage);  il  ne  faudrait  pas  confondre  avec 
les  marques  de  fabrique  certains  signes  que  Ton  voit  souvent  au  pied  des 
pieces.  L’ouvrier  a  la  responsabilite  de  son  travail  et  pour  reconnaitre,  apres  la 
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cuisson ,  a  quel  tourncur  ou  mouleur  appartiennent  Idles  ou  telles  pieces 
ceux-d  y  mettent  la  premiere  lettre  de  leur  nom  ou  un  signe  conventionnel;  il 
en  est  ainsi  des  retoucheuses  —  cette  habitude  tend  d’ailleurs  a  se  perdre  — 
I’adoption  generale  du  faqonnage  mecanique  la  fera  tres  probablement  dispa- 
railre.  Dans  ce  faqonnage,  les  fonds  des  assieltes  sont  ornes  de  cercles  concen- 
triques  qui  donnent  a  la  piece  un  aspect  plus  soigne  que  viendrait  conlredire 
les  monogrammes  des  ouvriers,  toujours  traces  hdtivement. 

11  y  a  bien  peu  de  temps  que  les  tours  dont  se  servont  les  useurs  de  grains  et 
les  polisseurs  sont  actionnes  par  les  moteurs  mecaniques,  et  aujourd’hui  les 
manufactures  oil  ce  progres  a  ete  applique  sont-elles  encore  extremement 
fares. 

Les  tours  qui  ne  sont  pas  mus  par  des  moyens  mecaniques,  reqoivent  leur 
mouvement  au  moyen  d’une  roue  tres  grande  tournee  par  un  aide;  certains 
tours  a  polir  etaient  mus  au  pied,  leur  manoeuvre  n’etait  pas  sans  difficulte  :  il 
fallait  que  la  main  de  I’ouvrier  fut  bien  fixe;  cette  fixite,  lorsque  le  pied  etait 
dans  un  mouvement  presque  continue! ,  constituait  une  des  difficultes  du 
metier. 

A  Limoges,  les  useurs  de  grains  formaient  une  sorte  de  corporation ;  pour  y 
etre  admis  il  fallait  6tre  fils,  ou  tout  au  moins  parent,  de  quelque  ouvrier  useur. 
Cette  situation  a  cree  de  serieuses  difficultes  aux  quelques  chefs  d’usines  qui  ont 
voulu  adopter  I’outillage  mecanique  qui  donne  de  meilleurs  resultats  et 
demande  moins  d’habilete  de  la  part  de  I’ouvrier. 

Nous  ajoLiterons  qu’un  bon  atelier  d’usage  est  le  complement  oblige  d’une 
fabrique  bien  installee  ;  en  faisant  disparaltre  adroitement  quelques  grains,  un 
ouvrier  habile  permet  de  classer  en  choix  des  pieces  qui,  sans  son  intervention, 
auraient  ete  rejetees  parnii  les  rebuts. 


A  leur  sortie  des  ateliers,  oil  elles  ont  ete  polies  et  les  grains  uses,  les  mar- 
chandises  sont  portees  dans  des  magasins  oil  des  employes  speciaux  les  classent 
avec  soin  dans  les  categories  suivantes  ;  grand  choix,  choix  bon  inferieur,  infe- 
rieur,  bon  rebut  et  rebut;  ces  diverses  categories  sont  placees  dans  des  rayons 
qui  leur  ont  ete  destines. 

Pendant  le  classement,  les  garqons  de  magasin  ont  eu  grand  soin  de  mettre  a 
part  les  pieces  ayant  requ  de  petits  grains  incolores  qui  n'auraient  pas  ete  uses; 
ces  pieces  sont  renvoyees  de  nouveau  aux  ateliers  d’usage. 

La  disposition  d’un  magasin  de  porcelaine  n’est  pas  arbitraire;  il  est  bon  de 
tenir  compte  dans  son  amenagement  de  certaines  conditions  qui  ne  sont  pas 
toutes  absolues,  mais  qu’il  est  necessaire  d’observer  pour  eviter  des  frais 
de  manutention  inutiles. 

Les  magasins  doivent  etre  places  pres  des  fours  afin  que,  au  defournement,  les 
pieces  qui  n’ont  pas  pu  etre  polies  y  soient  rapidement  et  commodement  trans- 
portees. 

Les  ateliers  des  polisseurs  et  des  useurs  de  grains  doivent  aussi  etre  a  proxi- 
mite  des  magasins  qui  contiennent,  autant  que  possible,  les  bureaux  et  le  local 
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ou  se  font  les  emballages.  II  est  facile  de  coniprendre  qu’il  faut  reduire  Ic  plus 
possible  les  parcours  que  Ton  a  a  faire  effectuer  aux  marchandises.  On  evite 
ainsi  des  manutentions  couteuses  dans  lesquelles  des  pieces  sont  souventcassees. 

On  evite  gcneralenaent  de  recevoir  la  lumiere  par  les  plafonds,  le  jour  du 
haut  netant  pas  favorable  au  travail  du  triage ;  il  est  preferable  de  faire  penetrer 
la  lumiere  par  des  fenfetres  percees  dans  les  murs  du  batiment ;  les  rayonnages 
sont  places  au  droit  de  chaque  trumeau. 

On  utilise  generalement  les  sous-sols  pour  y  etablir  certains  magasins  et 
I’ateber  d’emballage ;  genera¬ 
lement  les  magasins  sont  iso- 
les  des  approvisionnements 
de  paille  et  de  foin  neces- 
saires  aux  emballages  afin 
d’eviter,  autant  que  possible, 
les  dangers  d’incendie. 

Leplan  ci-contre  (fig.  198) 
donne  la  disposition  generate 
d’un  magasin,  dont  la  coupe 
transversale  est  don  nee  dans 
la  coupe  (fig.  199). 

Le  magasin  comporte  une 
ou  plusieurs  tables  formees 
par  un  tableau  en  sapin  de 
30  centimetres  d’epaisseur, 
d’une  longueur  indeterminee,  Fig.  198. 

sur  une  largeur  de  1  metre; 

ce  tableau  est  porte  sur  des  treteaux  en  bois  de  chene  de  90  centimetres  de  hauteur. 

Les  rayons  sont  simples  lorsqu’ils  sont  appliques  centre  les  murs,  ils  ont  alor.s 
une  largeur  totale  de 


rayons  doubles  mesu- 
rent  1“,60,  des  treillis 
en  lattes  les  divisent 
par  leur  milieu. 

Les  montants,  dis- 
tants  les  uns  des  au- 
tres  de  1  metre,  sont 
en  chene,  ils  ont  6 
centimetres  sur  3  cen¬ 
timetres,  ils  sont  re-  ' 
lies  par  des  traverses 
semblables  suppor- 
tant  les  rayons  en 


sapin  de  20  centime¬ 
tres  d’epaisseur;  la  distance  entre  chaque  etage  de  rayons  est  indiquee  par  la 
coupe  transversale  et  les  distances  entre  chaque  serie  sont  donnees  par  le  plan. 
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La  distance  de  deux  metres  reservee  entre  les  rayons  et  la  table,  permet 
de  deposer  les  piles  d’assiettes  sur  le  plan- 
cher  de  la  salle  pour  operer  le  triage,  etc. 

Les  porcelaines  sont  emballees  dans  des 
caisses,  des  tonneaux  ou  des  harrasses. 

Les  harrasses  sont  des  sortes  de  caisses  a 
claire-voic  ou  de  cages  formees  par  des  bar- 
reaux  constitues  par  de  fortes  branches  a 
peine  degrossies,  souvent  mfeme  revetues  de 
leur  ecorce,  qui  sont  maintenus  par  quatre 
solides  montants  simplement  equarris;  les 
marchandises  sont  emballees  avec  de  la 
paille  et  debordent  en  dehors  des  harrasses, 
ainsi  que  le  fait  comprendre  la  figure  ci- 
contre. 

L’emballage  en  harrasse  est  peu  cohteux 
et  presente,  lorsqu’il  est  bien  fait,  une  soli- 
dite  suffisante,  bien  qu’il  ne  puisse  etre  compare  a  celui  des  tonneaux,  beau- 
coup  plus  couteux ;  certains  articles,  les  assiettes,  par  exemple,  s’emballent  mal 
dans  les  tonneaux.  La  disposition  carree  du  harrasse 
par  ait  etre  favorable. 

,  Les  caisses  sont  peu  employees,  sauf  pour  les  pe- 
tits  envois  et  surtout  pour  les  marchandises  dorees 
et  docorees  qui,  pour  arriver  a  destination  en  parfait 
etat,  demandent  plus  de  soin  que  les  porcelaines 
blanches  et  representent,  d’ailleurs,  une  valeur  plus 
considerable. 

Les  tonneaux  (fig.  201)  sont  surtout  employes  pour 
I’emballage  des  marchandises  qui  doivent  voyager 
sur  mer. 

Pour  les  transports  par  les  voies  ferrees,  on  evite, 
autant  que  possible,  I’emploi  des  caisses  et  des  tonneaux  plus  lourds  et  plus 
chers  que  les  harrasses. 


Fig.  200. 


Fig.  201'. 
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ETUDE  SCIENTIFIQUE  DES  MATIERES  PREMIERES 
EMPLOYEES  DANS  LA  DECORATION 


CHAPITM  PREMIER 

PREPARATION  CHIMIQUE  DES  MATIERES  COLORANTES 


I,  —  Nomenclature  des  matifcres  colorantes ;  conditions  qu’elles  doivent  r^unir  pour  un  bon  em- 
ploi. 

II.  —  Le  chrome ;  son  origins ;  ses  oxydes ;  manihre  de  les  preparer.  —  Le  fer ;  les  matihres  colo¬ 
rantes  que  Ton  en  tire;  procddds  pour  les  prdparer.  —  L’urane;  son  origine;  ses  oxydes;  ma- 
nihre  de  les  prdparer.  —  Le  manganfese;  son  origine;  son  oxyde;  manierede  le  preparer.  —  Le 
zinc;  son  origine;  son  oxyde;  manifere  de  le  prdparer.  —  L’antimoine ;  son  origine;  son  oxyde; 
manihre  de  le  prdparer.  —  Le  cobalt ;  son  origine ;  ses  oxydes ;  diverses  manihres  de  les  prd- 


I 

Les  couleurs  dont  on  se  sert  dans  la  decoration  de  la  porcelaine  sont  toutes 
empruntees  an  regime  mineral.  On  comprend,  en  effet,  qu’aucune  substance 
organique  ne  saurait  6tre  ulilisee  par  suite  de  la  temperature  que  les  pieces 
decorees  sont  appeloes  a  subir. 

Voici  la  nomenclature  des  matieres  colorantes  employees  jusqu’a  present  dans 
la  decoration  de  la  porcelaine. 


Oxydes  simples  : 


1.  Oxyde  de  chrome. 

2.  Oxyde  de  fer. 

3.  Oxyde  d’urane. 

4.  Oxyde  de  manganese; 

5.  Oxyde  de  zinc. 
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6.  Oxyde  de  cobalt. 

7.  Oxyde  d’antimoine. 

8.  Oxydes  de  cuivre. 

9.  Oxyde  d’etain. 

10.  Oxyde  d’iridium. 

Oxydes  salifies  ou  meles  de  matieres  terreuses  - 

11.  Chromate  de  fer. 

12.  Chrdmate  de  baryte. 

13.  Chrbmate  de  plomb. 

14.  Chlorure  d’ argent. 

15.  Pourpre  de  Cassius. 

16.  Terre  d’Ombre. 

17.  Terre  de  Sienne. 

18.  Ocres  rouge  et  jaune. 

II  importe  de  ne  pas  perdre  de  vue  que  la  preparation  des  diverses  matieres 
cxerce  une  grande  influence  sur  la  nuance  des  couleurs  a  la  composition  des- 
quellcs  elles  concourent.  II  est  indispensable  que  les  matieres  dont  on  se  sert 
soient  toujours  rigoureusement  les  memes,  non  seulement  dans  leur  composi¬ 
tion  chimique,  mais  encore  dans  leur  etat  moleculaire,  circonstance  a  laquelle 
on  n’attribuait  autrefois  aucune  consideration  et  qu’on  salt  maintenant  etre  de 
la  plus  grande  importance.  Ainsi  des  oxydes  de  fer,  de  chrdme,  du  pourpre  de 
Cassius,  de  Tor,  du  platine,  peuvent  Stre  parfaitement  purs  et  cependant 
de  tres  mauvais  emploi,  si  leur  precipitation  a  ete  faite  trop  rapidement  ou  par 
des  dissolutions  trop  concentrees,  si  elle  a  ete  faite  a  chaud  ou  a  froid,  etc. 

En  resume,  pour  obtenir  des  couleurs  definies,  il  faut  non  seulement  avoir 
des  formules  convenables,  mais  aussi  composer  les  couleurs  a  I’aide  de  matieres 
scrupuleusement  identiques. 

Ceci  dit,  nous  allons  commencer  I’etude  des  matieres  colorantes. 

II 

Le  chrdme  a  ete  decouvert  par  Vauquelin  en  1797.  II  n’a  pas  eu,  jusqu’ici, 
d’application  comme  metal  et  n’a  donne  aucun  alliage  utile.  Mais  ses  combinai- 
sons  fournissent  un  certain  nombre  de  matieres  colorantes  dont  on  tire  un 
grand  parti  dans  diverses  industries. 

Le  chrdme  se  retire  aujourd'hui  du  fer  ehrome,  dont  la  formule  chimique 
est  FeOCrO*.  Le  fer  chrome  nous  vient  actuellement  de  la  Norvege. 

On  pent  se  procurer  de  I’oxyde  de  chrdme  a  I’aide  de  precedes  assez  nom- 
breux,  mais,  en  ceramique,  il  n’y  en  a  guere  que  quatre  qui  donnent  des  resul- 
tats  satisfaisanls;  e’est  done  seulement  de  ces  quatre  precedes  dont  nous  allons 
entretenir  nos  lecteurs. 

Par  la  decomposition  par  le  feu  du  bichromate  de  potasse,  on  se  procure  un 
oxyde  d’un  beau  vert,  mais  dont  I’empld  presente  certaines  difficultes ; .  nous  ne 
nous  etendrons  done  pas  davantage  a  ce  sujet. 
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Le  deuxieme  precede,  dent  nous  parlerons  plus  longuement,  est  base  sur  la 
decomposition  du  chromate  de  potasse  par  I’acide  hydrochlorique  bouillant 
additionne  d'alcool  (1). 

En  traitantune  certaine  quantile  de  chrdmate  de  potasse  par  de  I’acide  hydro¬ 
chlorique  concentre  et  bouillant  auquel  on  ajoute  un  peu  d’alcool  en  vue  de 
reduire  I’aclde  plus  facilement,  on  obtient  du  protochlorure  de  chrdme  dont  il 
taut  precipiter  le  chrome  a  I’etat  d’hydrate  de  protoxyde  par  I’addition  de  I’am- 
moniaque;  on  filtre,  puis  on  lave  soigneusement  a  I’eau  chaude;  la  gelee  que 
I’on  trouve  separee  du  liquide  doit  ensuite  subir  la  calcination.  Selon  Bron- 
gniart  I’oxyde  aingi  obtenupeut  etre  avantageux  pour  les  verts  bleuEltres  qui  doi- 
vent  etre  additionnes  d’une  certaine  quantile  d’oxyde  de  cobalt;  I’oxyde  ainsi 
prepare  encore  en  gelee,  mele  avec  de  I’oxyde  de  cobalt  egalement  gelatineux, 
broye  sur  la  palette,  puis  seche  et  forteinent  calcine,  a  donne,  a  la  manufacture 
de  Sevres,  des  verts  d’une  purete  et  d’un  eclat  remarquables. 

Troisieme  precede  :  Decomposition  du  chromate  de  potasse  par  le  soufre.  Si 
un  melange  d’une  partie  de  chromate  jaune  de  potasse  et  de  deux  parties  de 
soufre  est  soumis,  dans  un  creuset  ou  dans  une  capsule  de  porcelaine,  a  une 
temperature  elevee,  la  masse  est  fondue  et  il  se  forme  de  I’oxyde  de  chrdme 
quelquefois  cristallise  melange  a  du  sulfate  de  potasse  et  du  sulfure  de  potas¬ 
sium  qui  est  ensuite  facilement  enleve  par  un  lavage  a  grande  eau. 

Void  enfin  un  quatrieme  procede;  e’est  la  decomposition  par  le  feu  du  chro¬ 
mate  de  mercure  (2). 

Le  chrdmate  de  protoxyde  de  mercure  decompose  par  la  chaleur  donne  un  bel 
oxyde  de  chrome,  pulverulent  et  d’un  emploi  facile.  Cette  operation,  quoique 
capricieuse,  reussit  generalement  bien,  surtout  lorsque  le  chrdmate  de  mercure 
a  ete  bien  lave  al’eau  bouillante;  ce  n’est  que  lorsque  I’eau  de  lavage  n’est  plus 
coloree  que  tres  faiblement  qu’il  faut  arrfiter  cette  derniere  operation. 

Le  precipite  rouge,  que  Ton  a  vu  se  former  lorsque  Ton  a  mis  en  contact  les 
dissolutions  de  protonitrate  de  mercure  et  de  chrdmate  deplomb,  etant  lave  avec 
beaucoup  d’eau  puis  calcine  dans  un  creuset  que  I’on  soumet  a  la  temperature 
dite  de  degourdi  des  fours  a  porcelaine,  donne  de  I’oxyde  de  chrome  pur-,  dont 
la  teinte  varie  sans  qu’on  connaisse  encore  aujourd’hui  les  circonstances  dans 
lesquelles  se  produisent  telles  ou  telles  teintes.  C’est  la  un  grand  inconvenient 

(1)  Les  chrSmates  sent  des  composds  assez  stables  formds  par  I’acide  chromique.  Le  chromate 
de  potasse  s’ obtient  an  moyen  du  chromate  de  fer  ou  fer  chrdme,  qui  est  composd  d’oxyde  de 
chrdme,  de  peroxyde  de  fer,  d'un  peu  d’alumine  et  de  silice.  On  pulverise  trfes  finement  ce  mino- 
rai  et  on  le  chauffe  avee  une  certaine  quantitd  de  nitre  dans  des  creusets  ou  m§me  dans  un  four  it 
rdverbfere,  on  reprend  ensuite  par  I’eau  et  Ton  fait  cristalliser ;  pour  faciliter  la  production  de 
I’acide  chromique,  on  pent  introduire  de  la  chaux  dans  lo  mdlange  de  nitre  et  de  mineral.  Le  chro¬ 
mate  de  potasse  cristallise  en  petits  prismes  transparents  d’un  beau  jaune ;  il  est  trts  soluble  dans 
I’eau.  11  faut  remarquer  que  Ton  fraude  quelquefois  le  chromate  de  potasse  en  y  mSlant  du  sulfate 
de  potasse ;  il  est  d’ailleurs  assez  facile  de  s’en  rendre  compte. 

(2)  Pour  obtenir  le  chromate  de  mercure,  il  faut  prdcipiter  une  dissolution  de  protonitrate  de 
mercure  par  du  chromate  de  potasse;  lo  prdcipitd  que  Ton  obtient  ainsi  est  d’une  couleur  franche- 
ment  rouge,  d’une  belle  nuance.  Ce  precipitd  est  ensuite  soigneusement  lavd,  puis  sdchd  entiftre- 
ment;  il  pout  alors  etre  employd  h  la  preparation  de  I’oxyde  de  chrome,  que  nous  ddcrivons  plus 
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de  ce  precede,  car  tantot  on  a  un  oxyde  d'un  beau  vert  pur,  tantdt  un  oxyde  plus 
lourdd’un  ton  sans  eclat  mais  d’une  nuance  tres  foncee. 

Cette  operation  est  tres  dispendieuse  ;  on  pourrait  y  introduire  quelques  eco¬ 
nomies  par  I’emploi  du  mercure  que  Ton  perd.  Brongniart  conseille,  pour  ne  pas 
perdre  ce  metal,  de  faire  la  distillation  dans  une  cornue  en  terre  refractaire  a 
large  col,  permettant  d’introduire  facilement  le  chrdmate  de  mercure ,  de  retirer 
I’oxyde  de  chrdme  et  pouvant  servir  un  tres  grand  nombre  de  fois. 

Lorsque,  selon  I’habitude  assez  generale,  le  nitrate  de  mercure  est  laisse  en 
exces,  on  obtient  du  chromate  de  protoxyde  de  mercure  pur,  seulement  tout  le 
mercure  qui  reste  en  dissolution  est  perdu. 

Mais  lorsqu’un  exces  de  chromate  de  potasse  a  ete  ajoute  au  sel  mercuriel,  on 
obtient  ala  fois  du  chromate  de  mercure,  du  sous-nitrate  de  mercure  et  du 
manganesiate  de  mercure.  Le  sous-nitrate  provient  de  Taction  de  Fair  surle  sel 
de  mercure ;  le  maganesiate  est  du  a  la  presence  dans  la  mine  de  chrdme  d’unc 
certaine  quantile  de  manganese  qui  forme  pendant  sa  deflagration  avec  le  nitre 
du  manganesiate  do  potasse.  Tout  le  mercure  se  trouve  precipite  dans  cette 
operation. 

II  n’y  aurait,  selon  Brongniart,  aucun  inconvenient  a  operer  la  precipitation 
en  versant  le  chromate  de  potasse  en  exces.  Le  sous-nitrate  de  mercure  etant  de¬ 
composable  et  disparaissant  en  entier  par  Taction  de  la  chaleur,  ne  pent  avoir 
d’influence  sur  la  purete  chimique  de  Toxyde ,  il  ne  pent  qu’augmenter  sa  tenuite 
et  e’est  un  avantage  incontestable.  Quant  au  manganesiate  de  mercure,  sa  de¬ 
composition  laisse  de  Toxyde  de  manganese  pour  residu,  et  pourvu  qu’il  ne  soil 
pas  en  trop  grande  quantile,  il  concourt  par  sa  combinaison  avec  Toxyde  de 
chrome  au  developpement  d’une  belle  couleur  verte,  surtout  pour  les  coulcurs 
de  grand  feu  de  porcelaine.  C’est  la  a  la  fois  Topinion  de  Dulong  et  de  Brongniart. 

Ainsi,  en  operant  de  cette  maniere  et  calcitrant  en  vase  clos,  on  retrouverait 
tout  le  mercure  dans  un  etat  propre  a  une  nouvelle  preparation.  L’oxyde  de 
chrome  seul,  quel  que  soil  du  reste  le  precede  a  Taide  duquel  on  le  prepare,  ne 
donne  toujours  que  des  tons  souvent  franchement  verts  et  quelquefois  d’un  vert 
brun. 


Jetons  maintenant  un  coup  d’oeil  sur  les  matieres  colorantes  fournies  par  le 
fer. 

Le  fer  est  un  des  metaux  les  plus  connus,  car  il  est  en  m6me  temps  le  plus  rc- 
pandu  et  le  plus  important  par  ses  applications  diverses ;  il  n’est  presque  aucun 
terrain  qui  n’en  presente  quelques  traces;  il  se  trouve  soil  a  Tetat  d’oxyde,  de 
carbonate,  de  sulfure  ou  de  silicate  suivant  la  nature  de  la  roche  dans  laquelle 
il  se  trouve  engage. 

L’oxyde  de  fer,  soit  seul  soit  melange  a  d’autres  oxydes,  fournit  une  grande 
quantite  de  tons  varies ;  son  role  est  done  considerable  dans  la  decoration  cera- 
mique.  Lorsqu’il  est  seul  on  en  retire  du  rouge,  du  brun,  du  violdtre  et  une 
foule  de  nuance  intermediaircs,  quelquefois  du  rouge  carmine  et  mcme  des  tons 
laqueux:  melange  avec  Toxyde  de  manganese,  Toxyde  de  cobalt  ou  celui  de  zinc, 
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il  donne  du  noir,  du  gris,  du-  bruii  sepia,  du  bran  jaune ;  il  entre  comme  partie 
essentielle  dans  la  composition  dn  jaune,  et  c’est  grace  a  lui  que  Ton  pent  en 
varier  I’inlensite;  il  leur  communique  en  outre  la  propridte,  tres  appreciable  au 
point  de  vue  de  la  pratique,  de  pouvoir  se  melanger  avec  d’aulres  couleurs  sans 
qu’elles  en  soient  alterees  sensiblement. 

Les  couleurs  tirees  du  fer  sent  tres  propres  a  la  peinture  au  feu  de  moufle; 
eUes  sent  solides,  et,  lorsqu’elles  sent  bien  preparees,  elles  resistent  bien  au  de- 
veloppement  de  temperature  des  moufles.  Mais  il  ne  parait  pas  possible  d’en 
tirer  un  aussi  bon  parti  dans  la  decoration  de  grand  feu.  A  la  temperature  des 
fours,  I’oxyde  de  fers’unissant  avec  la  silice  du  feldspath,  il  passe  a  I’etat  de  sili¬ 
cate  de  protoxyde  de  fer,  lequel  est  incolore.  En  forgant  la  dose  d’oxyde  on  ob- 
tiendrait,  dans  certains  cas,  la  couleur  bran  rougeatre  sale  dite  laque  brune,  qui 
se  presente  quelquefois  tachetee,  d’autre  Ms  noirdtre.  C’est  a  peu  pres  a  quoi  se 
reduit  le  secours  que  I’oxyde  de  fer  peut  piAter  a  la  peinture  au  grand  feu. 

Bien  que  I’oxyde  de  fer  soit  extremement  commun  dans  la  nature,  cepen- 
dant  on  ne  le  rencontre  jamais  dans  un  etat  de  composition  assez  constant 
pour  etre  utilise  immediatement  pour  la  decoration  de  la  porcelaine.  Les  ocres, 
les  terres  d’Ombre  et  de  Sienne  presentent  presque  toujours,  dans  chacune  de 
leurs  varietes,  des  differences  tres  tranchees  dans  leur  composition  et  elles  ne 
peuvent  6tre  employees,  en  ceramique,  qu’apres  qu’on  les  a  soumises  adesessais 
nombreux  et  bien  suivis,  dont  le  but  est  de  faire  connaitre  leur  degre  de  fusibi- 
lite  avec  les  fondants  et  la  couleur  qu’elles  peuvent  donner  apres  ia  cuisson. 

On  est  done,  dans  la  grande  majorite  des  cas,  oblige  de  preparer  industrielle- 
ment  I’oxyde  de  fer  dont  on  a  besoin  pour  la  decoration;  on  I’obtient  en  calcinant 
du  sulfate  de  fer.  C’est  a  ce  precede  que  Ton  a  recours,  quelle  que  soit  la  cou¬ 
leur  que  Ton  desire  obtenir;  le  ton  que  conserve  I’oxyde  depend  seulement  de  la 
temperature  a  laquelle  il  a  ete  soumis  et  de  la  rapidite  avec  laquelle  cette  tempe¬ 
rature  lui  a  ete  communiquee. 

On  designe  le  sulfate  de  protoxyde  de  fer  sous  les  noms  de  couperose  verte, 
vitriol  vert  et  vitriol  de  fer;  il  est  en  prismes  rhomboidaux  transparents,  d’une 
faible  couleur  vert  bleudtre;  soumis  a  la  chaleur,  il  sc  fond  d’abord  dans  son 
eau  de  cristallisation  et  se  reduit  en  perdant  cette  eau,  en  sulfate  de  protoxyde 
anhydre  blanc  et  pulverulent  si  Ton  eleve  la  temperature,  le  sel  se  decompose, 
I’acide  se  degage ,  et  il  ne  reste  que  de  I’oxyde  de  fer  rouge  que  Ton  appclle 
colcothar;  la  preparation  de  I’oxyde  de  fer  pour  la  peinture  sur  porcelaine  est 
fondee  sur  cette  propriety. 

L’analyse  du  sulfate  de  fer  cristallise  donne  les  resultats  suivants  ; 


Sulfate  de  fer  sec .  38, l  i 

Eau  de  cristallisation .  41,86 

1C0,00 


M.  Berzelius  a  trouve  45  p.  100  d’eau  et  M.  Mitcherlich  44. 
Pour  le  sulfate  anhydre  on  trouve  : 


Acide  sulfurique. 
Protoxyde  de  fer 


33,29 

46,71 

100,00 
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Quant  a  la  preparation  de  I’oxyde  de  fer,  Brongniart  en  a  donne  un  expose 
tree  clair  que  nous  allons  reproduire  en  le  resumant. 

L’operateur  prend  de  lacouperose  verte  bien  cristallisee ;  il  lave  avec  un  pcu 
d’eau  pour  en  detacher  toutcs  les  parties  deja  decomposees  et  transformdes  en 
oxyde ;  lorsque  les  cristaux  sent  bien  propres,  il  faut  les  concasser  et  les  exposer 
pendant  longtemps  a  une  chaleur  assez  faible  pour  qu’ils  ne  se  fondentpas  dans 
leur  eau  de  cristallisation.  Lorsque  toute  I’eau  a  ete  ainsi  degagee,  on  reduit  la 
poudre  aussi  fine  qu’il  est  possible,  la  mousse  blanche  qui  est  restee  apres  la 
dessiccation  et  on  la  place  bien  etendue  sur  des  tfits  a  r6tir  ou  dans  des  capsules 
de  porcelaine  larges  et  plates  ;  on  porte  ensuite  progressivement  et  aussi  lente- 
nient  que  possible  les  capsules  au  rouge  en  les  enfoncant  dans  un  moufle ;  on 
observe  a  chaque  instant  la  couleur  de  I’oxyde  en  en  prenant  une  petite  quantile 
avec  une  tige  de  fer,  et  s’il  a  acquis  le  ton  que  Ton  desire,  on  arrete  le  feu  et  on 
laisse  lentement  se  refroidir  le  moufle. 

Lorsqu’il  a  ete  ainsi  calcine,  le  fer  prend  d’abord  le  ton  orange  jaune,  puis 
rouge,  carmine  legerement,  enfin  violet. 

D6s  que  le  moufle  est  refroidi,  on  retire  I’oxyde  et  on  le  lave  a  plusieurs  re¬ 
prises  avec  de  I’eau  bouillante,  enfin  on  le  fait  secher. 

Prepare  de  cette  maniere,  I’oxyde  olfre  toujours  la  composition  constante  du 
peroxyde  de  fer  mele  avec  des  traces  d’alumine  provenant  du  sulfate  decompose  : 


Fer  m^tallique .  69,34 

O.xyg^ne .  ...  30,66 


100,00 

En  suivant  ce  precede  on  ne  pent  obtenir  que  de  I’oxyde  de  fer  rouge,  carmine, 
laqueux  ou  violdtre  ;  il  ne  pourrait  pas  Stre  employe  dans  la  preparation  du 
brun  jaune  ni  du  jaune  d’ocre.  Pour  avoir  un  oxyde  de  fer  convenable  a  la  pre¬ 
paration  de  ces  couleurs,  on  doit  avoir  recours  a  un  autre  precede  qui  repose 
sur  la  decomposition  spontanee  au  moyen  de  I’eau  aeree  du  sulfate  de  protoxydc 
de  fer. 

Pour  cette  operation  on  met  de  la  couperose  dans  un  vase  avec  un  grand  exces 
d’eau;  on  abandonne  la  dissolution  a  eUe-mSme  pendant  une  quinzaine  de 
jours,  en  ay  ant  soin  de  la  remuer  souvent.  Le  sulfate  se  decompose,  et  il  se  fait 
un  dep6t  jaundtre.  Quand  on  voit  que  ce  depfit  n’augmente  plus,  on  decante,  on 
lave  afin  d’enlever  I'acide  sulfurique  et  le  sel  non  decompose,  puis  on  fait  secher 
lentement  ce  depdt  par  I’exposition  au  contact  de  Pair. 

Si  I’on  n’opere  que  sur  de  petites  quantites  de  couperose  a  la  fois ,  on  peut 
hater  la  preparation  en  ajoutant  de  I’eau  chaude  a  la  dissolution ;  1’ elevation  de 
temperature  remplace  I’exposition  prolongee  au  contact  de  Pair. 

Ce  dep6t,  identique  dans  les  deux  cas,  n’est  pas,  comme  on  Pa  cru,  du  sous- 
sulfate  de  protoxy de  de  fer ;  ch  auffe  au  r o  u  ge,  il  abandonne  27  p.  1 00  d’eau ;  dissous 
dans  I’acide  chlorhydrique,  il  precipite  en  brun  par  Pammoniaque,  et  la  dissolu¬ 
tion  ne  donne  aucun  precipite  par  le  chlorure  de  barium. 

Pour  les  bruns,  les  gris,  les  noirs,  il  vaut  mieux  prendre  de  Poxyde  de  fer 
precipite  de  sa  dissolution  par  Pammoniaque,  la  potasse  ou  la  soude ;  il  est  une 
derniere  observation  a  faire :  la  nuance  de  Poxyde  de  fer,  ses  proprietes,  varieni 
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non  seiilement  avec  la  nature  du  reactif  employe  pour  le  precipiter,  mais  aussi 
avec  celle  de  I’acide  dont  on  fait  usage  pour  le  dissoudre.  Les  sels  de  fer  a 
acides  vegetaux  qui,  sous  I'influence  de  la  chaleur,  ne  laissent  pour  residu  que 
du  peroxyde  de  fer,  donneraient  probablement  des  oxydes  rouges  de  tons  varies; 
il  y  a  la  le  sujet  d’une  recherche  toute  nouveUe  qui  serait  sans  doute  avanta- 
geuse  pour  celui  qui  le  trailerait. 

Telle  est  la  conclusion  de  I’eminent  ceramiste. 


Nous  allons  maintenant  etudier  les  matieres  colorantes  de'l’urane. 

Vuranium  est,  comme  le  chrome,  un  metal  dont  la  decouverte  est  recentc. 
C’est  Klaproth  qui,  en  1789,  decouvrit  I’urane;  il  reconnut  que  le  mineral  desi- 
gne  sous  le  nom  de  pechblende  et  qu’on  avait  cm  tantdt  etre  un  mineral  de  zinc, 
tantot  un  mineral  de  tungstene,  renferme  un  metal  particulier  auquel  il  donna 
le  nom  qui  sert  aujourd’hui  ale  designer.  Cependant  Klaproth  commettait  une 
crreur  qui  ne  devait  etre  relevee  qu’en  1842  par  un  chimiste  francals,  Peligot, 
qui  demon  tra  alors  la  veritable  nature  du  corps  decouvert  par  le  chimiste  alle- 
mand.  11  fut  alors  demontre  que  le  pretendu  metal  etait  simpleraent  un  oxyde 
dont  noire  savant  compatriote  parvint  a  isoler  et  a  determiner  le  metal  qu’il 
nomma  uranium. 

L’oxyde  d’uranium  ou  urane  s’extrait  de  la  pechblende  qui  est  elle-meme  un 
melange,  en  proportion  variable,  d’oxydc  d’urane,  de  galene,  de  fe?  arsenical  et 
sulfure,  de  cuivre  gris,  de  cuivre  sulfure  et  de  cuivre  carbonate;  ces  mineraux 
se  trouvent  dans  une  gangue  de  carbonate  de  chaux  et  de  magnesie,  on  y  rencon- 
Ire  aussi  le  manganese,  mais  assez  rarement  (i). 

L’oxyde  d’urane  donne  de  belles  teintes  d’un  jaune  orange;  en  Allemagne  on 
se  sert  beaucoup  de  cette  couleur  que  nous  n’employons  guere  qu’en  fonds. 

Pour  isoler  de  ce  mineral  d’une  composition  si  complexe,  un  oxyde  d’urane 
assez  pur  pour  pouvoir  6tre  employe  a  la  decoration  ceramique,  on  emploie 
plusieurs  methodes.  La  suivanle  est  la  plus  rapide  et  en  m6me  temps  la  plus 
facile  a  pratiquer. 

La  pechblende  est  d’abord  bien  lavee  afin  d’enlever  les  carbonates  de  chaux, 
magnesie,  etc.,  qui  se  trouvent  meles  au  minerai;  ce  lavage  se  fait  avec  de 
i’eau  acidulee  par  I’acide  hydrochlorique. 

On  evapore  ensuite  presque  a  siccite  cette  [dissolution  qui  se  fait  tres  facile- 
raent,  puis  on  reprend  par  I’eau  fraiche;  il  reste  un  residu  rouge  qui  ne  se  dis- 
sout  pas;  il  est  forme  par  du  sulfate  de  plomb  et  une  assez  grande  quantite  de 
fer  al’etat  de  peroxyde  libre  ou  combine  avec  I’acide  arsenique;  it  faut  ensuite 
filtrer  et  evaporer  a  une  chaleur  temperee  la  dissolution  qui,  lorsqu’elle  est  re- 
froidie,  se  presente  comme  une  masse  confuse  de  cristaux  jaunes  de  nitrate 

(1)  La  pechblende,  dont  la  formule  chimique  est  U®0‘,  se  prdsente  en  masses  parfois  lamel- 
leuses,  trts  rarement  en  eristaux  d’un  delat  submdtaliques  et  gris;  sa  teinte  est  d’uu  noir  bru- 
ndtre,  verdatre  ou  grisatre ;  elle  accompagnc  les  minerais  d’ argent  et  de  plomb  dans  certaines 
mines  dela  Bohtme,  do  la  Saxe,  de  la  Hongrie,  des  Cornouailles ;  on  en  trouve  aussi  prts  d’An- 
drinoplo. 
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d’urane  qu’impregne  une  eau  mere  sirupeuse;  lorsqu’ils  se  sent  egouttes  pen¬ 
dant  quelque  temps,  il  est  necessaire  de  les  dissoudre  dans  I’eau  et  de  leur  faire 
prendre  une  seconde  cristaliisation.  Les  cristaux  formes  a  la  suite  de  cette  ope¬ 
ration  ont  la  forme  de  prismes  allonges,  isoles  les  uns  des  autres;  apres  les 
avoir  fait  egoutter,  on  les  lave  a  courts  eau  et  on  conserve  cette  eau  pour  dis¬ 
soudre  plus  tard  de  I’azotate  d’urane  brut.  Enfin,  on  dissout  une  troisieme  fois 
dans  de  I’eau  afm  de  faire  precipiter  I’oxyde  d’urane  qui  peut  alors  etre  em¬ 
ploye. 

Gommeon  le  prevoit  deja,  les  eaux  meres  dont  I’azotate  d’urane  cristallise  a 
ete retire,  contiennent encore  de  ce  sel  en  forte  proportion;  apres  avoir  ete  mises 
dans  un  courant  d’acide  hydrosulfurique,  les  sulfures  de  cuivre,  de  ploinb  et 
d’arsenic  sont  alors  precipites  puis  separes,  la  liqueur  qui  rests  est  alors  filtree 
ou  decantce,  apres  quoi  on  la  fait  evaporer  presque  jusqu’a  siccite;  on  separe 
alors  le  nitrate  d’urane,  par  le  traitement  a  I’eau,  le  nitrate  d’urane  se  dissout 
d’un  nouveau  depot  ferrugineux. 

On  s’est  procure  ainsile  nitrate  ouazotate  d’urane  pur  en  dissolution,  on  y  verse 
de  I’ammoniaque  el  il  se  precipite  de  I’oxyde  d’urane  retenant  encore  une  grande 
proportion  du  reactif  qui  a  servi  a  le  precipiter.  Un  l  esidu  jaune  d’uranate  d’am- 
moniaque  s’est  depose,  il  faut  le  laver  puis  le  faire  secher;  ce  compose  se  dissout 
cn  totalitedans  le  bicarbonate  d’ammoniaque;  la  liqueur  jaune  porlee  a  I’ebulli- 
tion  perd  son  carbonate  d’ammoniaque  et  I’uranate  d’ammoniaque  se  precipite; 
le  produit  ainsi  prepare  est  celui  que  Ton  peut  se  procurer  chez  les  marchands 
de  produits  chimiques  sous  le  nom  d’oxyde  jaune  d’urane. 


Voici  maintenant  comment  se  prepare  I’oxyde  de  magnesie;  au  pr6alable,  ainsi 
que  nous  I’avons  deja  fait  pour  les  autres  metaux,  nous  donnerons  quelques  de¬ 
tails  sur  le  manganese  lui-mcme. 

C’est  seulement  en  1774  que  Scheele  et  Ganh  ont  obtenu  pour  la  premiere  fois 
le  manganese  a  I’etat  metallique,  mais  on  connaissait  depuis  longtempsun  grand 
nombre  de  ses  combinaisons.  Les  oxydes  de  manganese  ont  ete  autrefois  em¬ 
ployes  pour  la  decoration  des  faiences,  dans  la  fabrication  des  couleurs  de  porce- 
laine,  on  s’en  sert  surtout  dans  la  composition  de  certains  noirs  et  de  quelques 
bruns. 

La  preparation  de  I’oxyde  de  manganese  est  une  operation  facile ;  voici  sa 
description, d’ap res  Brongniart, 

Le  minerai  de  manganese  triture  prealablement  est  traite  a  I'aide  d’une  douce 
chaleur  par  I’acide  hydrochlorique. 

La  dissolution  s’opere,  et  lorsque  tout  degagement  gazeux  a  cesse,  on  ajoute  de 
I’eau  en  grande  quantile,  on  decante  la  liqueur  claire  et  on  y  verse  peu  a  peu 
une  dissolution  d’ammoniaque  ou  de  potasse  egalement  etendue  d’eau  et  enagi- 
tant  sans  cesse;  on  abandonne  le  precipite  a  lui-meme  pendant  quelques  temps, 
puis  on  lave  a  grande  eau  avant  de  le  separer,  soil  par  filtration  soil  par  de¬ 
cantation;  on  le  fait  enfin  secher  et  ensuite  calciner.  C’est  un  deutoxyde  de 
manganese. 
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II  est  ainsi  compose  : 

ManganSse 
Oxygene.  . 

C'est  une  poudre  noire  inalterable  a  la  chaleur.  Les  acides  puissants  la  dis¬ 
solvent  completement  quand  ils  sont  concentres;  etendus,  ils  la  dissolvent  a 
chaud. 


27,25 

100,00 


Nous  allons  maintcnant  ctudier  le  zinc. 

Bien  que  les  anciens  aient  employe  la  calamine  a  la  fabrication  de  I’airain,  il 
est  certain  cependanl  qu’ils  n’ont  pas  connu  le  zinc.  C’est  Paracelse  qui  en  a  fait 
mention  pour  la  premiere  fois  au  commencement  du  XVP  siecle. 

Les  principaux  minerais  du  zinc  sont :  la  calamine  (carbonate  et  silicate  de 
zinc),  la  blende  (sulfure  de  zinc)  et  la  zincite  (oxyde  rouge  de  zinc). 

L’oxyde  de  zinc  est  incolore  (la  zincite  doit  au  manganese  sa  couleur  rouge); 
raais,  selon  les  observations  de  plusieurs  savants  et  notamment  de  Brongniart,  il 
a  une  action  si  avantageuso  sur  la  plupart  des  matieres  colorantes  que  son  em- 
ploi  est  devenu  presque  general  dans  la  peinture  sur  porcelains.  Nous  ajouterons 
que  I’introduction  de  I’oxyde  de  zinc  dans  la  fabrication  des  couleurs  vitrifiables 
n’est  pas  un  des  moindres  perfectionnements  qui  y  ont  etc  apportes  par  la 
science  moderne. 

-Aujourd’hui  I’oxyde  de  zinc  entre  dans  la  composition  des  verts,  des  jaunes, 
des  bruns  jaunes  et  des  bleus;  mais  c’est  surtout  dans  la  preparation  de  ces 
dernieres  couleurs  que  ses  singulieres  proprietes  se  presentent  avec  toute  leur  ac¬ 
tion.  L’oxyde  de  zinc  presente,  dans  sa  preparation,  certaines  difficultes  dont  on 
ne  connait  pas  bien  la  cause;  des  oxydes  de  zinc  d’une  composition  chimique 
presque  identique  peuvent  a  I’usage  donner  des  resultats  fort  dilferents;  il  pa- 
ralt  probable  que  cela  tient  a  ce  que  leur  etat  physique  n’est  pas  le  meme. 

Void,  par  exemple,  ce  que  nous  lisons  dans  le  Traite  des  arts  ceramiques : 

«  Un  mauvais  oxyde  de  zinc  sera  lourd,  dense,  grenu  et  friable;  jamais  avec 
un  pareil  oxyde,  quoiqu’il  soil  d’une  purete  parfaite,  nous  n’avons  pu  obtenir, 
par  son  introduction  dans  les  bleus  de  cobalt  et  les  bruns  jaunes,  qu’un  bleu 
d’une  couleur  sale  et  des  bruns  jaunes  alterds.  Un  bon  oxyde  de  zinc,  au  con- 
traire,  sera  generalement  leger  et  floconneux,  n’ofifrant  aucune  espece  de  grains. 
Je  dis  generalement,  car  I’oxyde  de  zinc  prepare  par  la  combustion  du  metal, 
quoiqu’il  soit  d’une  leg^retd  extreme,  donne  moins  souvent  de  bons  resultats 
que  celui  qu’on  prepare  par  le  procdde  qui  suit  et  qui  nous  semble  le 
meilleur.  » 

Nous  allons  exposer  le  precede  en  question  : 

Il  faut  prendre  du  zinc  du  commerce  en  saumon  qu’on  fait  dissoudre  dans 
I'acide  nitrique  ou  muriatique,  cependant  on  doit  preferer  I’acide  nitrique;  I’ar- 
senic  se  degage  a  I’etat  d’hydrogene  arsenique ;  le  manganese  et  le  fer  se  dis¬ 
solvent  avec  le  zinc;  le  plomb  et  le  cuivre  rcstent  a  I’etat  d’une  poudre 
insoluble. 
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Lorsque  la  reaction  est  tcrminee,  on  ajoute  une  grande  quanlite  d’eau,  et  on 
verse  goutte  a  goutte,  en  agitant  sans  cesse,  une  dissolution  etendue  de  carbo¬ 
nate  de  soude;  il  se  forme  un  premier  precipite  qui  contient  le  fer  et  que  Ton 
rejette;  quand  on  a  ecarte  ce  premier  dep6t,  on  ajoute  de  nouveau,  en  obser¬ 
vant  les  memos  precautions,  une  nouvelle  quantite  de  carbonate  do  soude,  jus- 
qu’a  ce  qu’une  derniere  addition  de  ce  reactif  ne  fasse  plus  naitre  de  precipite; 
on  laisse  le  carbonate  de  zinc  forme  se  reunir;  on  decante  et  on  lave  le  depfit;  le 
carbonate,  seche  lentement  a  une  temperature  qui  ne  depasse  pas  100“  centi- 
grades,  ne  conserve  plus  qu’une  quantite  d’eau  determinee;  il  presente  alors  la 
composition  constante  de : 


Oxyde  de  zinc .  73,0 

Acide  carbonique .  14,9 

Eau .  12,1 


100,0 

Mais  cette  preparation  est  dispendieuse  a  cause  de  I’eniploi  de  I’acide  ni- 
trique.  L’acide  sulfurique  pourrait  egalement  Otre  employe,  et,  comme  il  coftte 
moins  cher,  il  y  aurait  economie;  si  les  essais  faits  jusqu’ici  n’ont  pas  donne  de 
bons  resultats,  cela  tient  a  ce  que  I’hydrogene  qui  se  degage  pendant  I’opera- 
tion,  attaque  le  protoxyde  de  fer,  de  sorte  que,  si  Ton  verse  un  peu  de  carbonate 
de  soude,  le  fer  ne  se  precipite  plus  le  premier,  mais  le  dernier;  il  fant  done, 
une  fois  la  dissolution  operee,  faire  repasser  le  fer  a  I’etat  de  peroxyde,  ee  qui 
est  facile  en  la  chauffant  avec  un  peu  d’acidc  nitrique  et  en  y  faisant  passer 
un  courant  de  chlore;  on  opere  ensuite  comme  si  on  avail  fail  une  dissolution 
dans  I’acide  nitrique. 

Mais,  en  tons  cas,  il  est  indispensable  de  ne  verser  la  dissolution  de  carbonate 
de  soude,  dans  la  dissolution  d’acide  de  zinc,  qu’apres  avoir  etendu  cette  der¬ 
niere  de  la  plus  grande  quantite  d’eau  possible. 


Nous  allons  mantenant  nous  occuper  de  I’antimoine. 

Ce  n’est  qu’au  XV“  siecle  que  I’antimoine  a  ete  decrit  par  Basile  Valentin,  bien 
que  ses  minerals  et  quelques-uns  de  ses  composes  fussent  connus  depuis  long- 
temps. 

L’antimoine  est  un  metal  d’un  blanc  bleuatre,  brillant,  sa  texture  est  lamel- 
leuse  ou  a  grains  cristallins,  ce  qui  n’arrive  guere  d’ailleurs  que  lorsque  ce 
metal  est  impur;  il  se  dive  avec  facilite. 

La  texture  cristalline  qu’affecte  I’antimoine  le  rend  cassant  et  facile  a  pul¬ 
veriser. 

L’oxyde  d’antimoine  est  une  matiere  colorante  precieuse,  grace  a  laquelle  le 
ceramiste  pent  se  procurer  des  jaunes  tres  beaux  et  dont  les  nuances  varient 
entre  le  jaune  clair  et  le  jaune  orange.  Les  tons  clairs  s’obtiennent  en  le  melan- 
geant  avec  de  I’oxyde  de  zinc.  Le  melange  de  I’oxyde  de  fer  a  I’oxyde  d’anti¬ 
moine  donne  les  tons  fonces,  auxquels  on  prefere  d’ailleurs  avec  raison  ceux 
fournis  par  I’urane  ou  le  chromate  de  plomb,  lesquels  sent  en  effet  beaucoup 
plus  vifs  et  ont  plus  de  chaleur. 
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L’antimoniale  de  pofasse,  qui  sert  a  introduire  I’antimoine  dans  la  composition 
des  couleurs  a  porcelaine,  se  prepare  avec  une  assez  grande  facilite  a  I’aide  du 
precede  que  nous  aliens  decrire  et  qui  est  celui  qu’emploient  presque  tous  les 
fabricants  de  couleurs  vitrifiables. 

11  faut  prendre  de  I’antimoine  a  I’etat  metallique;  puis  on  le  melange,  en  le 
pulverisant  avec  soin,  a  deux  fois  et  demie  son  poids  de  nitrate  de  potasse  cris- 
tallisee.  Ce  melange  doit  etre  fait  avec  assez  de  soin  pour  qu’il  soit  aussi  intime 
que  possible. 

Ayant  fait  rougir  un  tet,  on  y  jette  peu  a  peu  le  melange  qui  s’enflamme 
iinmediatement  et  laisse  un  residu  d’un  blanc  parfait.  Ce  residu  est  recuilli,  puis 
parfaitement  lave  a  I’eau  froide.  L’operation  est  ainsi  terminee. 

Berzelius  dit  que  le  residu,  dont  nous  venons  de  parler,  est  un  melange  de 
bi-antimoniate  de  potasse  et  de  nitrite  de  potasse.  La  masse  ayant  ete  lavee  pour 
en  extraire  le  nitrite,  il  reste  une  poudre  blanche  qui  est  I’antimoniate  acide. 

Voici  sa  composition  : 

Potasse . 

Aeide  antimouique 

On  trouve  dans  le  commerce,  sous  le  nom  de  jaune  de  Naples,  des  compose.s 
formes  de  plomb  et  d’antimoine  qui,  selon  certains  ceramistes,  sent  d’nn  emploi 
preferable  a  I’antimoniate  acide  de  potasse  que  Ton  est  oblige  de  fondre  avec  le 
fondant  convenable,  en  y  ajoutant  de  I’oxyde  de  zinc  ou  de  I’oxyde  do  fer.  En 
17C6,  cette  matiere  a  ete  analysee  par  Fougereau  de  Baudaray  et  essaye  a  la 
manufacture  de  Sevres.  L’usage  en  a  paru  bon. 

Les  jaunes  de  Naples  se  broient  simplement  avec  les  fondants,  sur  une  glace,  et 
ils  sont  prets  pour  I’emploi. 

La  serie  tout  entiere  des  jaunes  pent  etre  obtenue  en  se  servant  de  jaunes  do 
Naples  de  nuances  variees  et  en  faisant  usage  des  fondants  appropries.  MaUieu- 
reusement,  les  jaunes  de  Naples  du  commerce  n’ont  pas  une  composition  cons¬ 
tants;  il  est  done  necessaire  de  changer  les  fondants;  e’est  pourquoi  il  parait 
preferable  d’employer  de  I’antimoniate  de  potasse  prepare  a  I’aide  des  precedes 
que  nous  venons  d’exposer. 


C'est  du  cobalt  que  nous  avons  maintenant  a  parler. 

Le  cobalt  a  ete  obtenu  pour  la  premiere  fois  a  I’etat  metallique,  en  1733,  par 
Brandt.  Le  cobalt  a  certains  rapports  avec  le  fer,  c’est  ainsi  qu’il  se  laisse  attirer 
par  I’aimant;  mais  moins  que  le  fer  cependant  il  est  susceptible  de  s’alller  avec 
un  grand  nombre  de  metaux  et  de  produire  beaucoup  d’alliages  ductiles. 

L’oxyde  de  cobalt  joue  depuis  une  epoque  Ires  rec'ulee  un  r61e  considerable 
dans  la  decoration  coloree  des  poteries;  il  est  un  des  oxydes  peu  norabreux  dont 
la  coloration  rdsiste  a  Faction  des  temperatures  les  plus  elevees;  aussi  peut-il 
6tre  aussi  bien  employe  dans  la  decoration  au  grand  feu  que  dans  celle  au  feu 
de  moufle. 
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L’oxyde  de  cobalt  donne  de  fort  beaux  bleus  pour  la  decoration  de  la  porcelaine- 
on  I’emploie  aussi  pour  la  preparation  d’un  grand  nombre  de  coulcurs,  tels  que 
des  gris,  des  noirs,  des  verts  bleu4tres,  etc. 

Ordinairement  il  se  prepare  en  grand  par  un  precede  qui,  quoique  ne  le  don- 
nant  pas  chimiquement  pur,  a  cependant  paru  sufFisant  jusqu’ici,  Les  bleus  de 
Sevres,  qui  ont  encore  tant  de  vogue  et  que  I’industric  privee  produit  aussi  avec 
une  grande  perfection,  ont  toujours  ete  fails  avec  des  oxydes  prepares  a  I’aide 
de  ce  precede. 

Ce  precede  a  ete  souvent  decrit.  Nous  I'exposerons  d'apres  un  travail  de 
M.  P.  Debette : 

«  On  pout,  nous  dit  ce  savani,  employer  divers  precedes  pour  retirer  de 
I’oxyde  de  cobalt  pur  de  ses  minerais.  Nous  recommanderons  le  suivant,  indique 
par  Voeler,  comme  etant  le  plus  economique  et  permettant  de  separer  facilement 
I’arsenic.  On  melange  le  mineral  cru  avec  le  triple  do  son  poids  de  carbonate  do 
potasse  et  autant  de  soufre  en  poudre  et  on  projette  le  tout  successivement  et 
par  petites  parties  dans  un  creuset  prealablement  chautfe  au  rouge.  On  concasse 
ensuite  grossierement  la  masse  fondue  et  on  I’epuise  par  I’eau  bouillante.  11  se 
dissout,  il  s’echappe  du  sulfure  double  d’arsenic  et  de  potassium  et  il  reste  une 
poudre  noire  cristalline  composce  de  sulfure  de  cobalt  avec  un  peu  de  sulfure 
de  fer  et  de  nickel;  on  dissout  cette poudre  dans  de  I’acide  sulfurique,  auquel  on 
ajoute  un  peu  d’acide  nitrique ;  puis  on  fait  bouillir  la  dissolution  avec  un  exces  de 
nitrate  de  potasse,  qui  precipite  le  fer  a  I’etat  de  sous-sulfate  insoluble,  que  Ton 
separe  ensuite  par  filtration.  On  precipite  alors  le  cobalt  et  le  nickel  a  I’etat  de 
carbonate  en  versant  une  dissolution  de  carbonate  de  potasse  dans  la  liqueur 
filtree;  on  filtre;  on  fait  digerer  le  produit  avec  de  I’oxyde  oxalique,  qui  trans- 
forme  les  carbonates  en  oxalates  de  cobalt  et  de  nickel  insolubles,  et  qui,  s’il 
reste  du  fer,  forme  de  I’oxalate  de  pero.xyde  de  fer  soluble  que  Ton  separe  par 
un  nouveau  lavage.  On  dissout  ensuite  les  oxalates  de  cobalt  et  de  nickel  dans 
I’ammoniaque,  on  etend  d’eau  la  dissolution  et  on  I’expose  a  Fair  fibre  dans  un 
vase  ouvert.  Lorsque  tout  I’exces  d’ammoniaque  s’est  degage,  I’oxalate  double 
de  nickel  et  d’ammoniaque  se  precipite  sous  la  forme  d’un  precipite  vert,  tandis 
que  le  cobalt  reste  dans  la  dissolution  qu’il  colore  en  rose;  on  Ten  precipite  aise- 
ment  en  faisant  bouillir  celle-ci  avec  du  carbonate  de  potasse.  » 

Brongniart,  qui  decrit  un  precede  analogue,  dit  qu’il  permet  d’obtenir  I’oxyde 
de  cobalt  pur  des  oxydes  etrangers,  mais  il  n’est  pas  entierement  debarrasse  de 
I’arsenic,  il  reste  aussi  de  la  silice.  On  ne  pourrait  separer  entierement  celle-ci 
qu’en  commenqant  par  evaporer  a  siccite  la  dissolution  du  mineral  dans  I’acide 
nitrique,  et  cette  operation,  assez  incommode,  serait  inutile.  La  presence  d’une 
petite  quantile  de  silice  dans  I’oxyde  de  cobalt  ne  pent  avoir  d’inconvenient  pour 
I’usage  auquel  il  est  destind. 

L’ eminent  ceramiste  eleve  encore  les  objections  suivantes  ; 

«  Le  plus  grand  defaut  de  cette  methode  consiste  en  ce  que  les  precipites, 
composes  principalement  d’oxyde  de  fer,  retiennent  une  quantile  assez  conside¬ 
rable  d’oxyde  de  cobalt  qui  est  ainsi  perdu.  C’est  ce  que  les  analyses  suivantes 
execulees  par  M.  Malaguti,  dans  le  laboratoire  de  Sevres,  sur  quatre  precipites 
obtenus  avant  d’arriver  a  I’oxyde  pur,  mettront  hors  de  doute.  » 
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Acide  avsenique .  54,28 

Oxjde  de  cobalt .  7^66 

Oxyde  de  fer .  22,60 

Oxyde  de  cuixre  et  de  plomb .  .  .  is, 46 

100,00 


2'  prdcipite.  3'  precipite. 
54,30  38,43 

20,40  31,63 

5,52  10,01 

•19,78  19,93 

100,00  100,00 


■4'  precipite. 
49,74 
48,52 
0,72 


100,00 


Le  premier  precipite,  d’un  gris  clair,  se  composait  principalement  d'arseniates 
de  fer  et  de  plomb. 

Le  deuxieme,  d’un  gris  bleu,  indiquant  la  presence  de  I’oxyde  de  cobalt  et 
d’une  proportion  assez  forte  d’oxyde  de  cuivre. 

Le  troisieme,  d’un  gris  jaunatre,  parce  que  la  proportion  d’acide  arsenique 
n'etait  plus  assez  forte  pour  neutraliser  completement  I’oxyde  de  fer.  On  y 
trouvait  encore  de  I’oxyde  de  cuivre  et  de  plomb. 

Le  quatrieme,  d’un  rose  pur,  etait  presque  entierement  forme  d’arseniate  de 
cobalt;  il  n’etait  pas  abondant  dans  sa  tolalite.  C’est  a  ce  precipite  qu’on  s’etait 
arrfite,  son  aspect  indiquant  qu’il  ne  restait  plus  de  cobalt  en  dissolution. 

Ainsi  prepare,  I’oxyde  de  cobalt  ne  contient  plus  que  de  I’arsenic  et  un  peu  de 
silice.  Mais  les  proportions  de  ces  elements  varient,  et  c’est  cette  variation  de 
composition  qui  necessite  quelques  tatonnements  quand  on  fait  une  couleur 
avec  un  oxyde  nouvellement  prepare. 

Dans  un  oxyde  de  cobalt,  nouvellement  calcine,  M.  Marignac  a  trouve  ; 


Silice .  2,75 

Oxyde  de  cobalt .  80,15 

Acide  arsdnique .  17,10 


100,00 


En  1832,  il  se  fit,  a  Sevres,  des  bleus  grand  feu,  particulierement  beaux. 
M.  Laurent,  ayant  analyse  I’oxyde  avec  lequel  ils  avaient  ete  prepares,  y  avail 
trouve  66,70  de  protoxyde  de  cobalt  et  26  d’acide  arsenique.  En  1833,  la  mfeme 
matiere  contenait  70,00  d’oxyde  de  cobalt,  on  employa  I’eau  regale;  pour  s’em- 
parer  de  la  totalite  de  I’acide  arsenique,  il  renferme  : 

Oxyde  de  cobalt , 

Acide  earbonique 


«  La  presence  de  I’arsenic  n’est  pas,  comme  on  I’a  cru  jusqu’ici,  en  se  fondant 
sur  des  essais  imparfaits,  essentielle  au  developpement  d’une  belle  couleur  bleue ; 
elle  est  m6me  nuisible  a  cause  de  la  facilite  avec  laquelle  se  reduisent  Farseniate 
et  Farseniate  de  cobalt. 

«  On  a  fait  d’une  maniere  comparative  du  bleu  avec  : 

«  1“  L’oxyde  de  cobalt  pur; 

«  2°  L’oxyde  de  cobalt  prepare  par  la  methode  suivie  it  Sevres;  cet  oxyde 
donnait  a  Fanalyse  : 


Oxyde  de  cobalt . .  80,15 

Acide  arsdnique .  17,10 

Silice . 


100,00 
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«  3°  L’arseniate  de  cobalt  prepare  on  dissolvant  I’oxyde  de  cobalt  pur  et  pre¬ 
cipitant  la  dissolution  par  I’arscniate  do  potasse  layant  et  sechant;  cet  arseniate 
devait  contenir  : 


Oxydo  de  cobalt .  53,13 

Acide  arsenique .  46,83 


100,00 

«  Ces  matieres  ont  ete  mfilangees  avec  le  double  de  leur  poids  de  couverte  de 
porcelaine  et  passees  au  degourdi.  Les  blcus  ainsi  faits  ont  cte  essayes  :  I’essai 
n”  1  etait  tellement  fonce  qu’il  etait  noir;  I’essai  n°  2  etait  d’un  beau  bleu;  le 
n»  3  etait  un  peu  trop  p41e.  Cos  essais  concluants  au  premier  abord,  et  auxquels 
on  s’etait  probablement  arrete  jusqu’ici  ne  pouvaient  nous  suflire.  La  proportion 
du  fondant  employe  dans  ces  essais  est  celle  que  I’usage  a  fait  admettre  pour 
I’oxyde  prepare  par  la  methode  ordinaire  qui  n’enleve  jamais  la  totalite  de 
I’arsenic.  On  conqoit  qu’elle  puisse  ne  plus  convenir  a  un  oxyde  pur,  qu’elle 
soit  insufflsante  pour  transformer  en  silicate  la  totalite  de  I’oxyde  de  cobalt;  on 
congoit  aussi  qu’elle  puisse  etro  trop  forte,  au  contraire,  pour  I’arseniate  de 
cobalt,  et  qu’elle  donne  un  bleu  trop  pale.  C’est  ce  que  I’experience  a  pleinement 
confirme. 

«  Pour  faire  disparaitre  tout  doute  a  cet  egard,  on  a  repete  I’essai  n"  1  en 
melant  a  I’oxyde  de  cobalt  non  plus  deux  de  couverte  pour  une  d’oxyde, 
mais  3  1/2,  et  le  bleu  obtenu  de  la  sorte  etait  plus  vif  et  mieux  glace  que  celui 
qui  provenait  de  I’essai  n"  2.  Nous  avons  memo  obtenu  de  beau  bleu  en  prenant : 


Pegmatite  brojAe .  80 

Oxyde  de  cobalt  pur .  20 


100 

«  Ainsi,  remarque  Brongniart,  I’oxyde  prepare  par  ce  precede  renferme  toujours 
de  I’acide  arsenique  en  quantite  variable.  Bien  que  cet  acide  soit  entraine  par 
I’oxyde  de  fer  dans  les  premiers  precipites,  il  en  reste  cependant  encore  une 
forte  proportion  dans  I’oxyde  de  cobalt  et  il  entraine  une  perte  considerable 
d’oxyde  qu’on  relrouve  dans  les  premiers  depots.  « 

Selon  I’eminenl  chimiste,  ces  deux  faits  sont  dus  a  la  mOme  cause,  e’est-a-dire 
a  la  trop  petite  quantite  d’oxyde  de  fer  contenue  dans  la  dissolution.  11  en  resulte 
que  cette  dissolution  contient  a  la  fois  de  I’arseniate  de  fer  et  de  I’arseniate  de 
cobalt,  et  que  lorsqu’on  la  neutralise  par  la  potasse,  ces  deux  sels,  aussi 
indissolubles  I’un  que  I’autre,  se  precipitent  presque  simultanement.  Comme 
cependant  I’oxyde  de  fer  est  une  base  plus  faible,  il  tend  encore  it  se  precipiter 
le  premier.  G’est  pourquoi  le  dernier  precipite  est  de  I’arseniate  de  cobalt 
presque  pur. 

Pour  remedier  aux  deux  inconvenients  qui  viennent  d’Otre  signales,  Bron¬ 
gniart  conseille  de  commencer  par  ajouter  a  la  liqueur,  avant  que  d’y  faire 
aucun  precipite,  une  dissolution  de  fer  dans  I’eau  regale.  On  obtient  alors  plus 
completement  tout  I’oxyde  de  cobalt  du  mineral  et  on  I’obtient  a  un  degre  de 
richesse  plus  uniforme. 

La  quantite  de  fer  qu’il  faut  ajouter  est  variable  pour  chaque  mineral,  mais 
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il  est  facile  d’en  determiner  cheque  fois  la  proportion  la  plus  convenable.  Pour 
cela  il  sufBt,  apres  avoir  dissout  le  mineral  de  cobalt  dans  I’acide  muriatique, 
d’y  verser  peu  a  peu  la  dissolution  de  fer  dans  I’eau  regale ;  en  prenant  de 
temps  en  temps  quclques  gouttes  de  liqueur  dans  un  verre,  puis  y  versant  de 
la  potasse,  on  voit  si  le  precipite  qui  se  forme  alors  prend  decidement  une 
teinte  jauntltre,  signe  de  la  presence  d’un  petit  exces  de  fer.  On  est  certain  alors 
d’avoir  ajoute  une  quantite  suffisante  de  la  dissolution  ferrique. 

Lorsque  Ton  fait  des  precipites  successifs  par  I'addition  de  la  potasse,  on 
obtient  des  dep6ts  d’abord  blanchtitres  d’arseniate  de  fer,  puis  des  precipites 
jaunes  d’oxyde  de  fer,  et  enfln  quand  tout  I’oxyde  de  fer  a  ete  separe,  on  a  de 
I’oxyde  de  cobalt  exempt  d’arsenic. 

L’arseniate  de  fer  constitue  les  premiers  depdts;  tout  I’oxyde  de  cobalt  ii 
I’etat  de  carbonate  est  contenu  dans  le  dernier.  Dans  ce  cas,  il  importe  d’ajouter 
a  la  dissolution,  lorsque  tout  le  prdcipite  s’est  forme,  un  grand  exces  d’eau 
froide  et  de  ne  verser  le  carbonate  de  potasse  qu’avec  beaucoup  de  precaution. 
Comme  I’acide  carbonique  devenu  libre  par  la  reaction  fait  passer  la  potasse  a 
I’etat  de  bicarbonate  et  que  ce  sel  exerce  une  action  dissolvante  assez  prononcee 
sur  le  carbonate  de  cobalt,  un  exces  du  reactif  dissoudrait  beaucoup  de  carbonate 
de  cobalt.  La  precipitation  complete  de  tout  le  carbonate  de  cobalt  est  determince 
par  I’addition  d’eau  froide. 

Brongniart  fait  I’observation  suivante  :  «  Nous  preferons,  dit-il,  le  carbonate 
de  potasse  a  la  potasse  caustique,  car  quand  on  chauffe  I’oxyde  de  cobalt  pour 
le  priver  de  toute  son  eau,  il  absorde  une  certaine  quantite  d’oxygene  et  se 
transforme  en  un  melange  variable  de  protoxyde  et  de  peroxyde.  Dans  deux 
preparations  consccutives  on  n’a  done  rarement  un  oxyde  done  de  la  meme 
valeur  colorante.  On  n’a  pas  cet  inconvenient  a  craindi  e  avec  le  carbonate  de 
cobalt.  Lave,  seche  a  une  temperature  d’environ  100  degres,  il  perd  son  eau 
seule  et  otfre  alors  la  m6me  composition,  si  on  a  eu  le  soin,  comme  nous 
I’avons  recommande,  d’ajouter  de  I’oxyde  de  fer  dissous  dans  I’eau. 

Nous  avons  voulu  mettre  sous  les  yeux  de  nos  lecteurs  des  details  circonstan- 
cies  sur  I’oxyde  de  cobalt,  car  cet  oxyde  est  tres  important  dans  I’etude  de  la  de¬ 
coration  sur  porcelaine,  etant  donne  I’usage  considerable  qu’on  en  fait,  soit  en 
Europe,  soit  en  Orient,  soit  pour  la  peinture  sous  couverte  au  grand  feu,  soit  dans 
la  peinture  sur  email  au  feu  de  moufle. 
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CHAPITRE  II 

ETUDE  SCIENTIFIQUE  DES  MATIERES  PREMIERES  DE  LA  DECORATION 
(Suite.) 


I.  —  Le  cuivre;  sou  origine;  ses  oxydes;  maniercs  de  les  preparer.  —  L’toin;  son  origine;  sob 
oxyde ;  manifere  de  le  preparer.  —  L’irridium ;  sou  origine ;  son  oxyde ;  manifere  de  le  preparer. 

II.  —  Oxydes  salifies.  —  Le  chromate  do  protoxyde  de  fer;  maniere  de  le  pr6parer.  —  Le  chr6- 
mate  de  baryte;  manitire  de  le  prSparer.  —  Le  chromate  de  plomb;  manibre  de  le  preparer.— 
Le  chlorure  d’argent;  manibro  de  le  preparer.  —  Le  chlorure  de  stannale  aureux  (pourpre  de 
Cassius) ;  dtude  sur  sa  nature ;  diverses  manifcres  de  le  preparer. 

III.  —  Les  metaux.  —  L’or;  son  origine;  manifere  de  le  prdparcr.  —  Le  platinc;  son  origine; 
manibre  de  le  prdparer. 


I 

Nous  allons  maintenant  voir  quelles  ressources  le  decorateur  sur  porcelaine 
tire  du  cuivre. 

Ce  metal  est  un  des  plus  anciennement  connu;  il  a  une  couleur  d’un  brun 
rougeatre  eclatant,  legeremerit  teinte  de  jaune  et  tres  caracteristique.  II  est  doue 
d’une  odeur  et  d’une  saveur  faible,  il  est  tres  ductile  et  plus  dur  que  I’or  et 
I’argent.  Chauffe  tres  fortement,  lorsqu’il  est  fondu  il  produit  des  vapeurs  qui 
donnent  a  la  flamme  une  belle  coulcur  verte;  I’intensite  de  cette  couleur  pour- 
rait  faire  croire  qu’il  est  volatil ;  mais  il  ne  Test  reellement  que  tres  peu,  car 
M.  Berthier  eii  ayant  fait  chauffer  un  poids  determine  dans  un  creuset  brusque 
qu’il  avait  place  dans  un  four  a  porcelaine  oil  il  I’a  laisse  pendant  toute  la  cuis- 
son,  n’a  trouve  tout  au  plus  que  1/2  p.  100  de  perte. 

Des  la  plus  haute  antiquite,  on  s’est  servi  des  oxydes  de  cuivre  dans  la  deco¬ 
ration  ceramique;  pour  nous  restreindre  a  notre  sujet,  nous  nous  borneronsa 
dire  que  e’est  a  ce  metal,  dans  un  etat  particulier  d’oxydation,  qu’ont  ete  de- 
mande  ces  belles  couleurs  pourpres  et  rouges  dont  on  commence  it  essayer 
I’imitation  en  Europe;  on  tire  aussi  du  cuivre  la  plupart  des  couleurs  vertes. 
En  Europe,  les  couleurs  vitrifiables  vertes  ont  ete  demandees  au  cuivre  jusqu’ii 
la  decouverte  des  proprietes  colorantes  des  oxydes  de  chrome. 

Avec  I’oxygene,  le  cuivre  fournit  deux  combinaisons  diffdrenles  qui,combinees 
avec  I’acide  silicique,  ferment  a  leur  tour  des  composes  differents,  I’un  rouge 
et  I’autre  bleu  ou  vert.  Il  ne  faut  pas  oublier  que  le  cuivre  n’est  colore  qu’a  I’elat 
de  silicate. 

On  obtient  le  peroxyde  de  cuivre  a  I’etat  pur  par  des  moyens  tres  simples  :  il 
suffit  de  dissoudre  le  cuivre  dans  I’acide  nitrique,  la  dissolution  obtenue  est 
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ensuite  evaporee  jusqu'a  siccite,  le  residu  qui  reste  en  dep6t  est  ensuite  calcine 
forlemont  au  creuset.  On  a  alors  une  poudre  noire  sans  eclat  et  ne  fondant 
qu’avec  une  extreme  difficulte,  mais  facilenient  rMuctible  par  I’hydrogene  et  le 
carbon  e. 

Ainsi  prepare,  il  est  anhydre  et  renferme  : 

Cuivrc .  79,83 

OxygSne .  20,17 

Pour  obtenir  le  protoxyde,  on  se  sert  de  precedes  tres  differents ;  il  j  en  a 
plusieurs;  le  suivant  est  dui  a  M.  Malaguti,  qui  I’a  fait  connaltre  dans  les  Annates 
de  physique  et  de  chimie,  t.  LIV. 

On  fait  fondre  ensemble,  a  une  douce  chaleur,  100  parties  de  sulfate  de 
cuivre  et  55  parlies  de  carbonate  de  soude  cristallisc  et  on  chauffe  jusqu’a  ce  que 
la  masse  se  soil  solidifiee.  On  la  pulverise  et  on  y  mOle  exactement  25  parties  de 
limaille  de  cuivre,  on  I’entasse  dans  des  creusets  qu’on  chauffe  jusqu’au  rouge 
Wane  en  soutenant  cette  temperature  pendant  vingt  minutes.  On  pulverise  la 
matiere  refroidie  et  on  lave.  Le  residu  est  le  protoxyde  de  cuivre,  d’un  beau 
rouge  et  d’autant  plus  beau  qu’il  est  plus  pulverise  et  lave. 

Le  protoxyde  de  cuivre,  remarque  Brongniart,  est  une  matiere  rouge  tres 
fusible;  chauffe  au  contact  de  Fair,  il  se  transforme  en  deutoxyde  et  devient 
noir.  11  renferme  ; 

Cuivre .  88,78 

Oxygiiue .  11,22 

100,00 

Le  lecteur  trouvera,  d’autre  part,  des  details  interessants  sur  les  couleurs 
de  grand  feu  et  de  demi-grand  feu  que  les  ceramistes  chinois  tirent  des  o.xydes 
de  cuivre. 


L’etain  ne  joue  pas  un  tres  grand  role  dans  la  decoration  de  la  porcelaine, 
aussi  ne  lui  consacrerons-nous,  ainsi  qu’a  son  oxyde,  qu’une  place  restreinte. 

Bien  que  retain  ne  se  trouve  que  rarement  a  I’etat  natif,  e’est  cependant  un 
metal  tres  anciennement  connu.  L’etain  pur  est  d’un  blanc  d’argent;  s’il  tire  sur 
le  bleu  ou  sur  le  gris,  avec  un  aspect  presque  mat,  e’est  qu’il  renferme  d’autres 
metaux.  Ce  metal  est  sonore,  mais  ses  principaux  caracteres  sent  d’Otre  ductile 
et  malleable. 

L’oxyde  d’etain  a  ete  tres  employe  en  ceramique  et  dans  I’art  de  I’emaillerie ; 
on  s’en  servait,  et  on  s’en  sert  encore  pour  opacifier  la  couverte  des  faiences 
dites  stanniferes  ou  les  couleurs  vitrifiables;  il  ne  possede  en  lui-mSme  aucune 
couleur  et  son  r61e  le  rapproche  des  fondants. 

Dans  la  decoration  sur  porcelaine,  I’oxyde  d’etain  ne  sert  guere  que  pour  pre¬ 
parer  certains  blancs. 

Quoiqu’il  en  soit,  voici  la  methode  la  plus  generalement  adoptee  pour  la  pre¬ 
paration  de  cet  oxyde  ; 

11  faut  d’abord  observer  que  I’oxyde  d’etain  ne  s’emploie  jamais  qu’a  I’etat  de 
calcine,  c’esl-a-dire  m61e  intimement  avec  I’oxyde  de  plomb ;  quel  que  soit  le 
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rapport  do  retain  au  plomb,  il  faut  operer  de  mfime.  On  fait  d’abord  fondre 
dans  un  tdt  a  rotir  la  quantile  de  plomb  que  Ton  vent  oxyder;  lorsque  la  fusion 
est  complete,  on  y  jette  fragment  par  fragment  I’etain  que  Ton  a  pose  et  qui  doit 
faire  partie  de  la  calcine.  On  agite  sans  discontinuer  le  melange  qui  s'oxyde  et 
se  transformc  en une  masse  pulverulente  et  spongieuse  d’une  couleurjaune  sale- 
e’est  un  melange  de  litharge  et  d’oxyde  d'etain  dont  les  proportions  peuvent  dtre 
determinees  avant  meme  I’operation,  si  Ton  a  soin  de  doser  le  plomb  et  I’etain. 


Nous  allons  maintenant  dire  quelques  mots  de  Tiridium  et  de  ses  oxydes. 

L’iridium  a  ete  decouvert  en  1803,  en  mOme  temps  que  Tosmium,  par 
S.  Tenant.  On  savait,  avant  lui,  que  lorsqu’on  dissout  le  minerai  de  platine  dans 
I’eau  regale,  il  se  precipite  une  poudre  noire  que  Fourcroy,  Vauquelin  et  Descales 
avaient  etudie  et  qu’ils  consideraient  comme  I’oxyde  d’un  nouveau  metal;  ils 
altribuaient  a  cet  oxyde  une  volatilite  et  une  odeur  qui  appartiennent  a  I’acide 
osmique  qu’on  en  peut  extraire. 

C’est  ce  que  Tenant  demontra  en  en  retirant  deux  metaux  :  Fosmium  et  I’iri- 
dium,  qui  doit  son  nom  aux  couleurs  variees  de  ses  chlorures. 

L’cmploi  de  I’oxyde  d’iridium  dans  la  peinture  ceramique  est  tout  moderne. 
On  I’a  d’abord  essaye  en  AUemagne,  puis  on  est  entre  plus  franchement  dans 
cette  voie  en  Angleterre  et  en  France.  L’iridium  metallique  ne  fournit  que  du 
gris,  mais  il  est  d’une  belle  nuance ;  a  I’etat  de  sesquioxyde,  ce  rnetal  donne 
des  noirs  qui  se  pretent  aux  melanges  beaucoup  mieux  que  tous  les  autres  noirs 
connus. 

Le  sesquioxyde  d’iridium  et  I'iridium  lui-meme  re  retirent  d’une  maniere 
simple  et  economique  du  residu  noir  qui  reste  aprbs  la  dissolution  des  minerais 
de  platine.  Ce  residu  contient,  en  efifet,  des  grains  et  des  paillettes  metallique.s 
d’osmium,  d’iridium  et  tres  probablement  de  I’iridium  en  poudre  ou  melange  dans 
une  grande  masse  de  titanate  de  fer. 

Le  meilleur  precede  pour  obtenir  de  I’oxyde  d’iridium,  bien  depouille  d’os¬ 
mium,  est  celui  qui  a  ete  publie  par  M.  Fremy,  dans  les  Comples  rendus  de 
I’Academie  des  Sciences  (t.  XVIll,  p.  144).  Nous  le  resumons  ci-dessous  : 

On  prend  d’abord  100  grammes  du  residu  de  minerai  de  platine,  puis 
300  grammes  de  nitre,  on  melange  bien  ces  deux  matieres,  puis,  les  ayant  jeles 
dans  un  grand  creuset  que  Ton  introduit  dans  un  grand  fourneau  a  vent,  on 
chauffe  une  heure  a  peu  pres  a  la  temperature  rouge. 

La  masse  ayant  6te  ainsi  calcinee  est  coulee  sur  une  plaque  metallique.  Pour 
pratiquer  cette  operation  il  est  necessaire  de  prendre  certaines  precautions;  il 
est,  par  exemple,  indispensable  d’operer  au  grand  air,  et  comme  les  vapeurs 
osmiques  agissent  vivement  sur  la  peau,  il  faut  se  couvrir  le  visage  avec  un 
masque. 

Puis,  la  masse  decantee,  qui  contient  I’osmiate  et  I’iridiate  de  potassc,  est 
traitee  dans  une  cornue  par  I’acide  nitrique  qui  degage  I’oxyde  osmique. 

Pour  enlever  le  nitre,  il  sufflt  de  traiter  le  residu  de  la  distillation  ;  quant  a 
I’oxyde  d’iridium,  on  le  dissout  par  I’acide  hydrochlorique. 
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On  traite  par  le  sel  ammoniac  I’oxyde  d’iridium  ainsi  forme;  il  se  forme  alors 
un  precipite  d’un  rouge  brun  provenant  de  la  combinaison  des  bichlorures 
d’osmium  et  d’iridium  avec  le  sel  ammoniac.  Sur  les  deux  sels  doubles  tenus  en 
suspension  dans  I’eau,  on  fait  passer  un  courant  d’acide  sulfureux  qui,  dechloru- 
rant  le  sel  double  d’iridium,  le  rend  tres  soluble  dans  I’eau,  tandis  que  le  sel 
d’osmium  n’eprouve  aucune  reduction.  L’osmium  reste  precipite  a  I’etat  de  sel 
rouge  et  I’iridium  entre  encore  en  dissolution. 

On  prepare  le  sesquioxyde  d'iridinm  avec  la  dissolution  filtree  d’iridium.  Un 
courant  de  chlore  y  fait  reparallre  Ic  sel  double  noir  et  insoluble.  Par  la  calcina¬ 
tion,  ce  sel  donne  de  I’iridium  metallique;  il  donne  du  sesquioxyde  d’iridium 
parfaitement  pur  si  on  le  chauffe  avec  deux  parties  de  carbonate  de  potasse. 

Le  sesquioxyde  d’iridium  offre  I’aspect  d’une  poudre  noire,  la  chaleur  rouge 
cerise  ne  le  decompose  pas;  maislorsque  Ton  eleve  la  temperature  jusqu’au 
degre  necessaire  pour  fondre  I’argent,  il  abandonne  tout  son  oxygene.  En  em- 
ployant  I’hydrogene,  il  n’est  pas  besoin  de  faire  intervenir  la  chaleur  pour 
le  reduire;  les  corps  combustibles  le  decomposent  en  le  faisant  detoner  avec 
force. 

Sa  composition  est  la  suivantc  : 

Iridium .  86,10 

Oxyginc .  10,84 

100,00 


II 

Nous  allons  maintenant  etudier  les  oxydes  salifies  ou  melanges  de  matieres 
terreuses. 

Cominenqons  par  le  chrOmate  do  fer : 

L’usage  des  chrdmates  de  protoxyde  de  fer,  nous  dit  Brongniart,  est  encore 
assez  nouveau  dans  la  peinture  vitrifiable  pour  n’etre  connue  que  par  tres  pcu 
de  personnes.  Cependantil  offre  le  grand  avantage  de  donner,  a  une  temperature 
elevee,  a  celle  meme  du  grand  feu  de  porcelaine,  une  belle  coloration  brune 
qu’il  serait  impossible  d’obtenir  avec  I’oxyde  de  fer  pur. 

Pour  se  procurer  du  chromate  de  protoxyde  de  fer,  on  dissout,  dans  assez 
d’eau,  le  chromate  neutre  de  potasse  et  on  y  verse  peu  a  peu  une  dissolution 
de  protoxyde  de  fer.  On  recueille  sur  un  filtre  le  precipite  qui  se  forme  et  on  le 
lave  bien. 

La  composition  de  ce  precipite  n’est  pas  encore  bien  connue  et  la  designation 
de  chromate  de  protoxyde  de  fer  est  peut-6tre  impropre ;  il  pourrait  se  faire  que 
ce  soit  une  combinaison  de  sesquioxyde  de  fer  et  de  protoxyde  de  chrdme. 

Voyons,  maintenant,  quel  est  le  mode  de  preparation  du  chrdmate  de  baryte  : 

11  faut  un  fondant  particulier  au  chrdmate  de  baryte;  il  donne  alors  un  tres 
beau  jaune. 

C’est  un  sel  jaune  serin  tres  peu  soluble  dans  I’eau,  soluble  dans  I’acide 
nitrique.  On  le  prepare  comme  le.  sel  precedent  en  versant  dans  une  dissolution 
ctendue  de  chrdmate  neutre  de  potasse  une  dissolution  egalement  etendue  d’un 
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sel  de  baryte  tant  qu’il  se  forme  un  precipite ;  on  filtre  ou  on  decante  et  on  lave 
bien  le  precipite  avec  de  I'eau  bouillante. 

Le  chromate  de  baryte,  ainsi  prepare,  renferme  : 


Baryte .  S9,88 

Acide  ehrfimique  .  50,12 


100,00 

Les  chromates  de  plomb  meritent  une  courte  etude  : 

Dans  le  commerce,  on  vend  plusieurs  varietes  de  chrdmates  de  plomb ;  il  y  en 
a  de  diverses  nuances  qui  vont  depuis  le  jaune  jonquille  jusqu’au  jaune  orange 
fence ;  quoiqu’ils  soient  en  general  d’un  beau  ton,  ils  ne  sauraient  6tre  employes 
avantageusement  pour  la  preparation  des  couleurs  a  porcelaine,  parce  qu’ils  ren- 
ferment  toujours,  et  en  proportions  variables,  des  sulfates  de  chaux  et  de  plomb 
ajoutds  pour  leur  donner  plus  d’eclat  et  qui  nuiraient  a  leur  cuisson. 

On  a  fait  analyser,  au  laboratoire  de  Sevres,  quatre  de  ces  jaunes.  Void  la 
composition  qui  leur  a  ele  trouvee  : 


Clair.  Fonce.  Orange.  Jaune  de  Cologne. 

Chromate  de  plomb .  17,10  20,17  19,01  24,50 

Sulfate  de  chaux .  70,01  58,45  61,02  60,00 

Sulfate  de  plomb .  1,99  21,08  4,71  15,40 

Sulfate  de  baryte .  10,00  0,00  15,16  0,00 

Perte .  0.91  0,30  0,10  0,10 


100,00  100,00  100,00  100,00 

Ces  analyses  indiquent  trop  de  variations  dans  la  composition  de  cesproduits, 
pour  qu’on  puisse  les  employer  avec  certitude;  il  est  done  necessaire  que  le 
fabricant  de  porcelaine  connaisse  les  precedes  grdee  auxquels  on  peut  obtenir  le 
chrdmate  de  plomb.  Void  celui  que  donne  Brongniart : 

On  obtient  toujours  Ic  chrbmate  de  plomb  en  decomposant  le  nitratre  ou 
I’acetate  de  plomb  par  le  chrdmate  de  potasse.  Deux  conditions  sent  cependant 
necessaires  pour  obtenir  un  produit  convenable  : 

1»  11  faut  que  le  chromate  de  potasse  soit  exempt  de  sulfate,  qui  precipiterait 
le  sulfate  de  plomb  en  melange  avec  le  chrdmate ; 

2°  Que  le  sel  de  plomb  ne  contienne  ni  fer  ni  cuivre.  Pour  avoir  le  nitrate  ou 
acetate  dans  un  etat  de  purete  parfait,  on  prend  de  preference  de  la  edruse  de 
Clichy  pure  de  sulfate  de  baryte  et  on  la  dissout  dans  I’acide  nitrique  ou  ace- 
tique.  A  son  defaut,  on  peut  prendre  de  la  litharge,  raais  on  ne  doit  pas  negliger 
de  la  laver  avec  de  I’eau  pure  qui  la  debarrasse  des  poussieres  plus  legeres  que 
I’oxyde  de  plomb  et  par  consequent  plus  faciles  a  entrainer.  On  etend  la  dissolu¬ 
tion  d’une  grande  quanlite  d’eau  et  on  ajoute  assez  de  chrbmale  de  potasse  pour 
qu’une  nouvelle  addition  de  ce  liquide  n’occasionne  plus  de  precipite.  On  lave  a 
grande  eau  et  on  seche  a  I’etuve  le  sel  jaune  qui  s’est  forme  et  qui  presente  la 
composition  constante  des  chrdmates  de  plomb  neutres. 


Protoxyde  de  plomb .  68,15 

Acide  chromique .  31,85 


100,00 


DUBREUIL  —  LA  PORCELAINE 


387 


Le  chlorure  d' argent,  dont  nous  aliens  maintenant  nous  occuper,  n’a  d’autre 
usage  dans  la  preparation  des  couleurs  vitrifiables,  que  quelques  applications,  tres 
delicates  il  est  vrai;  il  ne  sert  que  pour  faire  les  carmins  et  les  pourpres  d’or, 
il  n’entre  dans  la  composition  d’aucune  autre  couleur,  mais  il  a,  sur  la  richesse 
et  la  beaute  des  tons  de  celles-ci,  une  influence  considerable;  il  est  done  impor¬ 
tant  de  connaitre  bien  sa  preparation  et  a  I’aide  de  quelles  precautions  on  pent 
I'obtenir  de  la  meiUeure  qiialite. 

Brongniart  indique  le  moyen  suivant,  comme  6tant  celui  qui  reussissait  le 
mieux  a  la  manufacture  de  Sevres. 

On  prond  de  1’ argent  metaUique,  et,  dans  ce  cas,  une  piece  de  cinq  francs  pent 
convenir,  on  le  dissout  dans  I'acidc  nitrique;  quand  la  dissolution  est  complete, 
on  I’etend  de  beaucoup  d’eau  et  on  y  verse  de  I’acide  hydrochlorique ;  on  laisse 
se  deposer  dans  I’obscurite  le  precipite  caillcbotte  qui  s’est  forme  et  qiii  consiste 
en  chlorure  d’ argent  pur ;  le  cuivre  allie  a  I’argent  reste  dans  la  liqueur;  lorsque 
le  chlorure  d' argent  s’est  completement  rassemble  au  fond  du  vase,  on  decante 
et  on  ajoute  de  I’eau  qu’on  decante  encore  quand  le  dep6t  s’est  de  nouveau 
reuni.  On  opere  ainsi  en  ayant  soin  de  laisser  le  dep6t  se  faire  dans  robscurite, 
tant  que  I'eau,  que  Ton  rejette,  donne  avec  le  nitrate  d’ argent  un  precipite  blanc, 
et  avec  le  prussiate  jaune  un  dep6t  purpurin.  La  presence  du  cuivre  surtout,  qui 
serait  docele  par  ce  dernier  reactif,  aurait  le  grave  inconvenient  de  salir  la 
couleui-;  il  est  bon  aussi,  tant  qu’on  le  pourra,  de  n’employer  que  I’eau  distillee, 
pour  eviter  d’introduire  dans  le  carmin  la  chaux,  dont  presque  toutes  les  eaiix 
ordinaires  sont  chargees. 

Lorsque  le  nitrate  d’argent  et  le  prussiate  de  potasse  n’accusent  plus  la  pre¬ 
sence  ni  de  I’acide  hydrochlorique,  ni  du  cuivre  dans  I'eau  de  lavage,  on  decante 
une  derniere  fois  et  on  seche  le  chlorure  a  petit  feu  on  I’envcloppant  dans  du 
papier  a  filtrer  pour  le  garantir  de  I’action  de  la  lumiere  qui  le  noircirait.  Quand 
on  ne  I’eraploie  pas  de  suite,  il  est  bon  de  le  conserver  dans  une  armoire  oil  le 
jour  ne  penetre  que  fort  peu;  on  negligeant  do  prendre  ces  precautions,  oh 
n’obtient  que  ditficilement  des  carmins  et  des  pourpres  eclatants. 

Ainsi  prepare,  le  chlorure  d’argent  est  pur  et  il  offre  to uj ours  le  ineme  ctat 
moleculaire. 

Sa  composition  est  la  suivante  : 

Chlore .  24,67 

Argent .  75,33 

100,00 


La  preparation  du  pourpre  de  Cassius  a  une  grande  importance  et  demande 
de  grands  soins.  Nous  allons  en  exposer  les  precedes  avec  quelques  develop- 
pements. 

Quelques  chimistes  designent  sous  le  nom  de  stannato  aureux  un  precipite 
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(le  composition,  encore  problcmatique,  que  Ton  obtient,  par  Taction  des  sets 
(i’etain  sur  le  chlorure  d’or.  Ce  compose,  decouvert  par  Cassius,  a  Leyde 
en  1683,  a  fait  Tobjet  d’un  grand  nombre  de  travaux  conduisanta  des  conclusions 
fort  differentes. 

«  Lorsqu'on  ajoute  du  chlorure  stanneux,  nous  dit  M.  Ed.  Wilm,  a  une  solution 
de  trichlorure  d'or,  on  obtient  un  precipite  qui  est  toujours  brun;  le  chlorure 
stannique  n’y  produit  rien,  mais  un  melange  de  chlorures  stanneux  et  stan- 
nique  y  donne  naissance  a  un  precipite  d’un  beau  pourpre.  Celui-ci  se  forme 
encore  par  Taction  de  Tetaiu  metallique  sur  le  chlorure  d’or  (Pelletier,  Figuier) 
en  arrosant  Thydrate  stannoso-stannique  avec  une  solution  de  chlorure  d’or 
(Fuchs),  en  chauffant  du  protoxyde  d’or  avec  du  staunate  de  potassium  (Figuier), 
en  oxydant  des  alliages  renfermant  de  Tor  et  de  Tetain  pur  de  Tacide  azotique 
(.Warcadier,  Gay-Lussac,  Sarzeau).  » 

Quant  a  la  preparation,  voici  quelques  extraits  et  resumes  de  differents 
auteurs. 

On  precipite  le  chlorure  d'or  par  une  solution  de  sulfate  ferrique  a  laqnelle 
on  ajoute  du  chlorure  stanneux  jusqua  cc  que  sa  coulcur  ait  passe  du  jaune  an 
vert  pale  (Fuchs). 

On  dissout  1  partie  d’etain,  10  parties  de  chlorostannatc  d’ammonium,  dissous 
dans  10  parties  d'eau;  on  etend  ensuite  la  solution  de  140  parties  d’eau,  puis  on 
ajoute  peu  a  peu  cette  liqueur  a  une  solution  legerement  chauffee  de  1  partie 
34  d'or  dans  de  Teau  regale,  etendue  apres  dissolution  des  480  parties  d'eau 
(Bailey). 

Buisson  Tohtient  en  ajoutant  d’abord  du  chlorure  stannique  a  du  chlorure  d’or, 
ce  qui  ne  produit  rien,  mais  peu  a  peu  du  chlorure  stanneux. 

On  obtient,  d’apres  Figuier,  un  pourpre  d’une  composition  constante  en  decom- 
posant  le  trichlorure  d’or  par  Tetain,  reaction  utilisee  deja  par  Pelletier.  On 
dissout  20  grammes  d’or  dans  une  eau  regale  formee  de  80  grammes  d'acide 
chlorhydrique  et  20  grammes  azotique;  on  chasse  I’exces  d’acide  par  evaporation 
et  on  redissout  le  rcsidu  dans  730  grammes  d’eau.  On  ajoute  de  la  grenaille 
d'etain  a  cette  solution;  le  liquide  se  trouble  et  devient  brunOtre,  puis  (pourpre; 
on  recueille  le  precipite  et  on  le  lave. 

Pour  Tempecher  de  passer  a  travers  le  filtre,  on  le  fait  bouillir  avec  du  sel 
marin ;  la  solution  retient  de  Tor. 

Ces  renseignements  serviront  a  completer  les  details  de  pratique  que  nous 
donne  Brongniart  et  dont  nous  aUons  offrir  le  resume  a  nos  lecteurs. 

II  faut  d’abord  dissoudre  de  Tor  fm  dans  une  eau  regale,  dont  nous  nous 
occuperons  plus  loin.  Lorsque  cette  dissolution  a  ete  efifectuee,  on  etend  d’eau  la 
liqueur  et  on  filtre;  apres  cette  addition,  la  teinte  de  la  dissolution  ne  doit 
presenter  qu’une  nuance  citrine  tres  legere. 

En  memo  temps  on  prepare  avec  beaucoup  de  soin,  car  e’est  de  la  que  depend 
le  succes  de  Toperation,  une  dissolution  d’etain  dans  de  Teau  regale  pour  former 
a  la  fois  les  deux  chlorures  differents,  dont  la  presence  simultanee  est  necessaire 
a  la  formation  du  precipite  pourpre. 

Les  conditions  suivantes  sont  indispcnsables  :  on  doit  employer  de  Tetain  de 
Malaca,  laniine;  on  le  divise  en  petits  morceaux,  qu’on  ajoute  un  a  un,  le  plus 
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lentement  possible;  ils  se  dissolvent  en  laissant  un  leger  residu  noir  qu'on 
separe  par  decantation.  Afin  de  retarder  encore  la  rapidite  de  la  dissolution,  il 
est  urgent  de  maintenir  I’acide  dans  un  endroit  frais  et  de  n’ajouter  de  nouvel 
etain  que  quand  tout  celui  qu’on  a  deja  mis  a  disparu.  On  empeche  ainsi  la 
dissolution  de  s’echapper  et  de  marcher  trop  vite. 

Les  dissolutions  ainsi  preparees,  on  verse  de  suite  les  chlorures  d’etain  dans 
I’eau  citrine  qui  renferme  For,  et  on  fait  Faffusion  goutte  a  goutte,  en  agitani 
sans  cesse ;  on  s’arrete  quand  on  a  opere  avec  une  quantite  indeterminee  d’etain , 
des  que  le  precipite  tourne  au  violet. 

Lorsque  le  pourpre  s’ est  depose,  on  decante  a  plusieurs  reprises;  cnfin  on 
reunit  le  precipite  sur  un  filtre  pour  qu’il  prenne  la  consistance  d’une  geleo. 
On  le  conserve  dans  Feau  pour  en  prendre  lorsque  besoin  est. 

Les  auteurs  different,  comme  on  Fa  vu,  quant  a  la  nature  des  dissolvents, 
pour  les  proportions  de  ces  dissolvents  relativement  a  For  et  a  Fetain,  et  aussi 
sur  la  couleur  que  doit  avoir  le  pourpre  pour  donner  des  carmins  vifs  et  purs, 

A  la  manufacture  de  Sevres,  M.  P.  Robert  a  employe,  pour  dissoudre  For  et 
Fetain,  une  eau  regale  composee,  en  poids,  de  : 

Acide  nitrique  U  36° . 4  parties. 

Hydrochlorate  d’ammoniaque .  t  — 

11  prend  de  cette  eau  regale  pour  dissoudre  0e'’,63  d'or  fm  et  de 

la  mfime  eau  regale  pour  dissoudre  38‘',19  d’etain  fin  de  Malaca;  il  additionne 
pour  ralentir  la  dissolution  les  22«l94  qui  doivent  dissoudre  Fetain  d’a  peu  pres 
leur  volume  d’eau  distiUee.  Quand  la  totalite  de  Fetain  se  trouve  dissous,  il 
ajoute  a  la  dissolution  son  volume  d’eau  pure,  il  filtre  et  il  ajoute  ce  liquide  a 
la  dissolution  d’or  etendue  d’assez  d’eau  pour  que  la  couleur  ne  soit  que  jaune. 
paille. 

Actuellement,  toujours  a  Sevres,  M.  Bunel  dissout  13  grammes  d’etain  dans 
une  eau  regale  composee  de  : 

Acide  nitrique . 4  parties. 

Acide  hydrochloriquc .  1  — 

Eau  pure .  10  — 

La  dissolution  est  ensuite  etendue  dans  5  litres  d’eau. 

Puis  il  dissout  5  grammes  d’or  dans  de  Feau  regale  sans  qu’il  y  ait  execs 
d’acide  et  ajoute  a  la  dissolution  3  litres  d’eau,  avant  d’y  verser  sa  dissolution 
d’etain,  qu’il  verse  par  petites  portions  en  agitant  sans  cesse. 


Acide  hydrochlorique  ordinaire .  16,8 

Acide  nitrique  h  36° . .  10,2 


«  Nous  donnons  ici  des  nombres,  dit  Brongniart,  qui  nous  ont  constamment 
donne,  et  en  cinq  heures,  du  beau  pourpre.  » 

Nous  preparons,  au  moment  de  nous  en  servir,  une  eau  regale  composee  en 
poids  de  : 

«  Nous  dissolvons  1  1/2  gramme  d’or  fin  dans  9  grammes  de  cette  eau  regale, 
et  quand  la  dissolution  qui  se  fait  spontanement  est  complete,  nous  y  ajoutons 
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14  litres  d’eau.  Ainsi  etendue,  la  dissolution  ne  presente  plus  qu’une  faible  teinte 
paille. 

<1  Nous  preparons  en  meme  temps  dans  18  grammes  do  la  mSme  eau  regale 
additionnee  de  3  ou  5  grammes  d’eau  pure,  suivant  la  temperature,  3  grammes 
d'etain  fin  lamine  que  nous  ajoutons  par  petites  portions,  en  maintenant  le  vase 
oil  s’opere  la  reaction  dans  un  endroit  frais.  11  faut  quatre  heures  pour  que  les 
3  grammes  soient  completement  dissous;  quandtout  est  dissous,  nous  decantons 
la  partie  claire  pour  la  separer  du  depot  noir  qui  s’est  forme,  et  nous  versons 
cette  dissolution  goutte  a  goutte  dans  la  dissolution  d’or.  Le  precipite  de  pourpre 
qui  apparait  par  I’agitation,  lave  a  I’eau  bouillante,  est  d’une  belle  couleur  de 
vin  vieux. 

«  Par  ce  precede  ou  tout  est  pese,  or,  etain,  eau  regale  et  eau  pure,  nous 
avons  constamment  obtenu,  en  observant  les  precautions  generates  que  nous 
avons  prescrites,  un  precipite  donnant  de  belles  et  bonnes  couleurs  avec  les 
fondants  convenables. » 

L’auteur  du  Traite  des  Arts  ceramiques  ajoute,  en  maniere  de  conclusion  : 
«  II  est  probable  que  tous  les  precedes  donnent  des  precipites  d’une  coloration 
a  peu  pres  semblable,  mais  qui  sent  loin  d’etre  identiques  sous  le  rapport  do 
la  composition.  » 

Les  analyses  qui  ont  ete  faites  jusqu’a  ce  jour  de  ce  singulier  compose,  par 
des  chimistes  dont  I’babilete  ne  saurait  6tre  mise  en  doute,  semblent  I’attester. 

Voici  les  rcsultats  de  quelques-unes  de  ces  analyses  : 


on. 

stannique. 

EAU. 

Beau  pourpre  sans  eau . 

24,00 

76,00 

0,00 

Proust.- 

Beau  pourpre  sans  eau  . 

79.40 

20,60 

0,00 

Oberkamft. 

Pouipre  violet  sans  eau . 

40,00 

60,00 

0,00 

Id. 

Beau  pourpre  sans  eau . 

28,fi0 

63,90 

0,00 

Buisson. 

Beau  pourpre . 

28,3.3 

64,00 

7,63 

Berzelius. 

Beau  pourpre . 

•19,00 

non  dosS 

Fuchs. 

Pourpre  s4ch^  et  brun . 

21,00 

non  dosd. 

0,00 

Bailey. 

Nous  avons  cru  devoir  donner  un  certain  developpement  a  cette  etude  sur  le 
pourpre  de  Cassius,  qui  joue  un  role  considerable  dans  la  peinture  sur  porcS' 
laine  au  feu  de  moufle  et  dont  la  preparation  exige  tant  de  soins. 


Nous  allons  maintenant  nous  occuper  de  la  preparation  des  metaux  appliques 
sur  la  porcelaine  a  I’etat  metallique.  Nous  commencerons  par  I’or,  dont  I’usage 
est  si  largement  repandu. 

L’op  est  un  des  metaux  les  plus  anciennement  connus,  ce  qui  n’est  pas  eton- 
nant,  puisqu’il  se  rencontre  gdneralement  a  I’etat  natif,  tantdt  en  cristaux  du 
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systerrie  regulier  ou  en  dendrites,  tantdt  en  paillettes  ou  en  grains  irreguliers. 
Les  grains  qui  atteignent  une  certaine  grosseur  sont  designes  sous  le  nom  de 
pepites;  Tor  natif  n’est  jamais  pur,  il  est  toujours  allie  a  d'autres  metaux,  sur- 
tout  a  I’argent ;  certaines  varietes  d’or  natif  renferment  du  platine,  du  palla¬ 
dium,  du  rhodium. 

Les  proprietes  chimiques  et  physiques,  ainsi  que  les  autres  caracteres  speci- 
fiques,  sont  trop  connus  pour  que  nous  croyions  devoir  entrer  dans  leur  detail. 

La  preparation  que  doit  subir  I’or  pour  pouvoir  fetre  applique  a  I’etat  metal- 
lique  sur  la  porcelaine  consiste  a  I’amener  a  un  etat  de  division  extreme;  la 
dissolution  chimique  est  le  moyen  que  Ton  emplofe  le  plus  ordinairement  pour 
obtenir  ce  resultat.  Voiei  comment  se  pratique  cette  operation. 

II  y  a  deux  precedes  pour  preparer  I’or.  II  peut  6tre  precipite  de  sa  dissolution, 
soit  par  le  sulfate  de  protoxyde  de  fer,  vulgairement  nomme  couperose  verte, 
soil  par  le  protonitrate  de  mercure.  Dans  le  second  cas  ,  Tor  est  encore  plus  di¬ 
vise  que  dans  le  premier  qui  n’est  plus  aussi  employe  qu’autrefois,  parce  qu’il 
nteessitel’emploi  d’une  plus  grande  quantity  d’or  et  que,  par  consequent,  il  est 
plus  dispendieux;  mais  Tor  a  la  couperose  est  beaucoup  plus  .solide  et  presente 
une  teinte  plus  riche. 

Void  comment  se  prepare  Tor  par  le  sulfate  de  protoxyde  de  fer: 

100  grammes  d’or  sont  dissous  dans  1.000  grammes  d’une  eau  regale  ainsi 
formee : 

Acide  hydrochlorique  du  commerce .  2  parties  (en  poids). 

Acide  nitrique  ordinaire .  I  — 

Lorsque  la  dissolution  qui  se  fait  toute  seule  est  terminee,  on  I’etend  d’une 
grande  quantite  d’eau  et  on  y  verse,  jusqu’a  ce  qu’elle  ne  precipite  plus,  une 
dissolution  de  sulfate  de  protoxyde  de  fer  nouvellement  preparee  et  qui  doit 
aussi  Otre  tres  etendue;  on  laisse  deposer,  puis  on  decante  et  on  lave  a  I’eau 
bouillantepourentrainer  les  dernieres  traces  du  sulfate.  On  enleverait,  fait  obser¬ 
ver  Brongniart,  le  fer  qui  pourrait  s’etre  precipite  avec  un  peu  d’acide  hydro¬ 
chlorique,  mais  Taction  de  cet  acide  semble  rendre  les  molecules  d’ctr  plus 
grossieres  et  ainsi  moins  coulantes  sous  le  pinceau.  » 

Il  faut  laisser  faire  la  dessiccation  avec  quelques  precautions  et  a  une  tempe¬ 
rature  plus  elevee:  Toperation  offre  plus  de  sftrete  au  bain-marie ;  cependant 
elle  peut  se  faire  au  bain  de  sable;  il  importe  de  faire  attention  a  ce  qu’elle  soit 
complete :  Tor  deviendrait  dur,  difficile  a  broyer  et  a  employer,  si  Ton  chauffait 
trop. 

Voici  comment  se  pratique  Toperation  par  le  mercure. 

Il  faut  d’abord  preparer,  au  moment  de  s’en  servir,  une  dissolution  de  proto¬ 
nitrate  de  mercure.  Cette  dissolution  s’effectue  ainsi  : 

On  traite  150  grammes  de  mercure  distille  par  400  grammes  d'acide  nitrique 
ordinaire,  sans  aucune  addition ;  on  laisse  la  reaction  s’operer  avec  lenteur  et 
autant  que  possible  sans  le  secours  de  la  chaleur. 

En  m&me  temps  on  dissout  dans  Teau  regale  25  grammes  d’or;  lorsque  cette 
dissolution  est  terminee  et  sans  laisser  aux  liqueurs,  dont  la  temperature  s’est 
spontanement  elevee,  le  temps  de  se  refroidir,  on  projette  le  protonitrate  de 
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mercure.  Le  melange  se  troublant,  on  volt  se  deposer  d'epais  et  nombreux 
floconsd’or  metalliques  d’une  couleur  brun  jaune.  Prenant  de  I’eau  bouillante,  on 
lave  aussi  completement  que  possible,  et  pour  Ic  lavage  on  prend  les  precautions 
prescrites  plushaut.  II  faut  eviter,  pendant  la  dessiccation,  autant  qu’il  est  possi¬ 
ble,  enl’agitant  avec  une  baguette  de  verre  pour  I’empficher  de  sortir  du  reci¬ 
pient,  de  Icfrotter  centre  ses  parois,  cequi  risquerait  de  le  mettreen  paillettes  et 
d’etre  coulant  sous  le  pinceau. 

Lorsque  For  est  bien  sec,  —  dans  les  deux  precedes,  —  en  le  breie  avec  soin 
en  le  delayant  avec  de  I’essence  de  terebenthine  melee  d’un  peu  d’essence  grasse : 
il  faut  ebserver  de  ne  pas  appuyer  la  melette  d’une  main  trep  leurde. 

Les  peintres  qui  appliquent  I’er  ent  grand  sein  de  laisser  I’er  breye  pendant 
quelque  temps  sur  la  glace  avant  de  Fempleyer.  On  a  aussi  remarque  que  For 
breye  par  les  meyens  mecaniques  n’est  Jamais  aussi  beau  que  celui  qui  a  etc 
breye  a  la  main. 


Le  platine  a  ete  deceuvert  seulement  en  1735,  en  Celembie.  On  le  treuve  en 
grains  en  en  pepites  dissemines  dans  les  terrains  de  transpert  ancien  qui  con- 
tiennent  I’er  et  le  diamant.  Le  platine  natif  n’est  pas  un  metal  pur,  il  est  assecic 
a  diverses  substances  peur  la  plupart  isemerphes  et  ferme  ainsi  plusieurs 
varietes. 

Le  platine  est  un  metal  ductile  et  malleable  d’un  gris  blanc;  il  est  tres  tenace 
et  pent  etre  etire  en  fils  tres  fins ;  il  ne  s’exyde  ni  dans  Fair,  ni  dans  Fexygene, 
quelle  que  seit  la  temperature  :  avec  Firidium,il  est  un  desmetauxles  plus  lourds. 

Voyons  comment  on  le  prepare  pom-  les  besoins  de  la  decoration  ceramique. 

On  obtient  le  platine  suffisamment  divise  en  faisant  dissoudre  ce  metal  pur 
par  de  Fear  regale.  On  precipite  la  dissolution  par  le  sel  ammoniac.  Par  ce  pre¬ 
cede  on  a  un  sel  jaune  qui  se  presente  en  poudre  tres  peu  soluble  dans  Feau  et 
insoluble  dans  I’alcool.  11  est  decompose  par  la  chaleur  rouge,  et  le  residu  est  du 
platine  tres  pur  en  eponge ;  il  se  degage  de  Fazote  dans  cette  operation,  ainsi  que 
de  Facide  hydrochlorique  et  du  sel  ammoniac.  Ce  sel  renferme  44,32  de  platine 
pour  cent;  il  se  compose  de  : 


Sel  ammoniac .  24,1 

Bichlorure  de  platine .  73,9 


100,0 

C’est  sur  sa  decomposition  au  feu,  remarque  Brongniart,  que  repose  la  prepa¬ 
ration  du  platine  pulverulent.  On  le  met  dans  un  creuset  de  terre  et  on  Fexpose 
a  une  temperature  incandescente.  Quand  toutes  les  vapeurs  ont  cesse  de  se  de¬ 
gager,  on  arr^te  le  feu  et  on  retire  du  creuset  une  masse  spongieuse  tres  po- 
reuse  et  peu  coherente.  Pour  le  diviser  encore  davantage  on  pent  broyer  le  sel 
jaune,  avant  de  le  calciner,  avec  du  sel  marin  qu’on  enleve  par  un  lavage  a  Feau 
bouillante. 

Le  platine  ainsi  divise  est  noir;  on  le  broie  et  on  I’emploie  comme  For  avec  le 
meme  fondant. 
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Nous  pensons  avoir  maintenant  sufflsamment  etudie  les  matieres  premieres  de 
la  decoration  au  point  de  vue  de  leur  preparation  chimique.  II  y  a  bien  quelques 
autres  matieres  qui  sont  employees  dans  la  decoration,  mais  ce  n’est  que  d’une 
fagon  tres  restreinte,  nous  dirions  volontiers  fantaisiste. 

Le  bismuth  entre  cependant  dans  la  composition  de  certains  lustres  tres  usites; 
nous  en  parlerons  en  traitant  des  lustres,  car  les  methodes  de  preparation  chi¬ 
mique  de  bismuth  ne  sont  pas  encore  tres  bien  connues :  nous  ne  pouvons  done 
nous  en  occuper  specialement  ici. 


LITRE  DIXTEME 

LA  DECORATION 


CHAPITRE  I 


DECORATION  AU  GRAND  FEU 


I.  —  La  decoration  de  la  porcelaine.  —  Les  couleurs;  conditions  qu’elles  do  ent  rdunir;  divers 
moyens  de  decoration  par  coloration. 

It.  —  La  coloration  des  pdtes.  —  Melange  des  oxydes  aux  pates;  comment  11  s’execute;  colora¬ 
tion  par  les  oxydes  de  chrome,  d’urane,  etc.  —  Dosages  de  quelques  pates  colordes;  conditions 
que  doivent  rdunir  les  pates  colordes. 

III.  —  Emploi  des  oxydes  purs  cn  Chine  et  en  Europe;  indication  des  procddes. 

IV.  —  La  coloration  des  couvertes ;  conditions  que  doivent  remplir  les  couvertes  colorees.  — 
Posage  par  immersion  des  couvertes  colorees.  —  f'onds  au  grand  feu  poses  sur  eouverte ;  di¬ 
vers  precedes  d’application.  —  Composition  de  la  eouverte  bleu  fouce ;  les  defauts  qu’elle  pent 
presenter;  ce  qu’il  faut  faire  pour  les  eviter.  —  Autres  couvertes  bleues.  —  Couvertes  jaunes, 
brunes,  roses. 


I 

La  decoration  de  la  porcelaine  se  fait  en  y  appliquant  diverses  couleurs  ou 
certaines  inalieres  a  lAtat  metallique,  telles  que  Tor  ou  le  platine. 

II  peut  encore  y  avoir  d’autres  procedes  de  decoration.  L’un  d’eux  a  joui  et 
jouit  encore  d’une  assez  grande  vogue.  II  consiste  a  appliquer  sur  une  eouverte 
coloree  une  ornementation  en  relief  que  Ton  execute  d’abord  au  pinceau  avec  de 
la  barbotine blanche;  on  opere  des  retouches  a  I’outil,  et  e’est  un  veritable  bas- 
relief  que  I’on  execute  ainsi.  Un  precede  tres  voisin  est  celui  dit  des  pates  colo¬ 
rees.  Nous  aurons  k  les  dtudier  bientot  Fun  et  I’autre. 

Les  couleurs  que  Fon  applique  sur  les  pieces  de  porcelaine  qu’il  s’agit  de  de- 
corer  doivent  adherer  a  ces  pieces  et  participer,  autant  que  possible,  de  Feclat  do 
leur  dmail.  On  obtient  ces  resultats  d’une  maniere  plus  ou  moins  complete  en 
employant  a  la  decoration  les  couleurs  dites  vitrifiables  qui  se  composent  de  ma- 
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tieres  colorantes,  presque  toujours  des  oxydes  mdtalliques,  unis  k  des  fondants 
qui  servenl  de  vehicules  a  ces  oxydes  et  perinettent  d’obtenir  leur  adherence  par 
Taction  de  la  chaleur. 

Brongniart  pose,  relalivement  aux  couleurs,  a  leur  application,  quelques  prin- 
cipes  que  nous  croyons  devoir  faire  connaitre  a  nos  lecteurs. 

Selon  Teminent  ceramiste,  les  couleurs  de  la  porcelaine  doivent  reunir  plu- 
sieurs  conditions  indispensables  a  leur  usage : 

«  1“  Etre  fusibles  a  une  temperature  determinee  et  ne  pas  s’altcrer  a  cette 
temperature;  cette  condition  exclut  Temploi  de  toute  couleur  volatile  ou  orga- 
nique. 

«  2°  Adherer  fortement  au  corps  auquel  on  les  applique  et  que  nous  nomme- 
rons  excipient. 

«  3°  Conserver,  en  general,  un  aspect  vitreux  apres  la  cuisson. 

«  4°  Etre  inattaquables  par  Teau  et  par  Taction  de  Tair,  de  Thumidite  et  des  gaz 
r^pandus  dans  Tatmosphere. 

«  5°  Etre  en  rapport  de  dilatibilite  avec  les  excipients  qu’elles  recouvrent. 

«  Elies  doivent,  en  outre,  pour  etre  d’un  bon  usage,  posseder  plusieurs  qua- 
litds ;  telles  sent ; 

«  Une  fusibilite  toujours  plus  grande  que  celle  de  Texcipient  sur  lequel  on  les 
applique.  Quelquefois  la  difference  entre  la  fusibilite  de  la  glaqure  et  celle  de  la 
couleur  est  considerable,  comme  pour  la  porcelaine  dure;  dans  d’autres  cas,  cette 
difference  est  presque  nulle  :  c’est  ce  qui  arrive  pour  les  couleurs  de  porcelaine 
tendi’e  ou  de  faience.  G’est  un  avantage  reel,  car  la  couleur  perietre  Texcipient, 
s’identifie  pour  ainsi  dire  avec  lui,  et  ne  court  aucun  risque  de  se  detacher  cn 
ecaiUes. 

«  La  duretd  des  couleurs  varie  avec  leur  composition.  On  doit  toujours  leur 
donner  le  degre  de  durete  necessaire  pour  qu’elles  resistent  suffisamment  au 
frottement  des  corps  durs  avec  lesquels  elles  peuvent  etre  en  contact. 

«  L’inalterabilite,  quant  a  leur  resistance  a  Taction  chimique  des  corps,  elles 
ne  doivent  eprouver  aucune  alteration  de  la  part  des  substances  auxquelles  elles 
sent  exposees  dans  les  conditions  ordinaires,  telles  que  les  acides  vegetaux,  les 
graisses  chaudes  et  les  gaz  sulfhydriques  que  degagent  les  oeufs  en  cuisant  ou 
qui  peuvent  etre  repandus  dans  Tatmosphere. 

«  La  dilatabilite  des  couleurs,  comparee  a  celle  de  Texcipient,  est  peut-6tre 
une  des  conditions  les  plus  importantes  auxquelles  les  couleurs  sent  assu- 
etties.  >> 

Salvetat,  pendant  pres  d’un  demi-siecle,  a  etudic  avec  le  plus  grand  soin  la 
composition  et  la  fabrication  des  couleurs,  et,  en  general,  toutes  les  questions 
qui  se  rapportent  a  la  decoration  de  la  porcelaine ;  Teminent  chimiste,  dans  un 
de  ses  derniers  travaux,  public  par  Laboulaye  en  1882,  a  resume  ses  recherches, 
et  nous  aurons  souvent  a  citer  cet  opuscule.  11  distingue  parmi  les  moyens  qui 
servent  a  decorer  les  produits  ceramiques  : 

1°  Les  oxydes  metalliques; 

2“  Les  engobes; 

3“  Les  emaux; 

4“  Les  couleurs, 
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b°  Les  metaux; 

6°  Les  lustres  metalliques. 

La  porcelaine  employant  tous  ces  moyens  de  decorations,  nous  allons  entree 
dans  I’etude  sommaire  de  chacun  d’eux. 

La  decoration  coloree  de  la  porcelaine  comporte  deux  grandes  divisions :  la 
decoration  au  feu  de  four  ou  de  grand  feu  et  la  decoration  au  feu  de  moufle  ou 
de  petit  feu. 

Dans  le  grand  feu,  les  decorations  sont  executees,  sous  ou  sur  couverte,  au 
inoyen  des  oxydes  les  plus  refractaires,  meles  d’une  tres  faible  quantite  de  fon¬ 
dant  ou  meme  n’en  recevant  pas  du  tout.  La  piece  etant  decoree  est  places  dans 
le  four  meme  qui  sert  a  la  cuisson  de  la  porcelaine,  ou  elle  subit  la  plus  haute 
temperature  en  usage  dans  les  industries  ceramiques. 

La  decoration  au  grand  feu  peut  s’executer  sur  des  pieces  dmaillees  et  ayant 
subi  la  cuisson,  mais  ordiiiairement  on  se  sert  de  pieces  ayant  ete  seulement 
degourdies ;  lorsque  ces  pieces  sont  peintes,  on  les  met  en  couverte  et  on  les  fait 
cuire  avec  la  porcelaine  blanche;  dans  les  deux  cas,  I’intensite  de  la  temperature 
qu’elles  doivent  subir  et  la  duree  de  la  cuisson  sont  les  memes. 

On  peut  subsequemment  appliquer,  sur  les  pieces  decorees  au  grand  feu,  des 
ornements,  des  filets,  des  chififres,  etc.,  en  or;  on  peut  aussi  les  retoucher  ou 
completer  leur  ornementation  au  moyen  des  couleurs  de  moufle. 

Dans  la  decoration  au  grand  feu,  les  couleurs  ont  penetre  plus  ou  moins  pro- 
fonderaent  dans  le  corps  meme  de  la  pate;  ce  ne  sont  plus  des  couleurs  appli- 
quees  sur  une  piece  de  ceramique,  e’est  la  glacure,  e’est  la  pate  qui  se  trouvent 
partiellement  colorees,  et  Ton  ne  saurait  faire  disparaite  cetto  coloration  qu’en 
detruisant  la  partie  de  la  piece  qui  Fa  reque;  les  colorations  au  grand  feu  sont 
done  d’une  solidite  parfaite  et  doivent  necessairement  durcr  autant  que  la  piece 
sur  laquelle  elles  ont  ete  executees. 

D’autre  part,  au  point  de  vue  artistique,  I’aspect  des  pieces  decorees  au  grand 
feu  est  beaucoup  plus  beau  que  celui  qu’elles  offriraient  si  leur  decoration  avait  eu 
lieu  au  feu  de  moufle.  La  couverte  des  porcelaines  peintes  au  grand  feu  est  aussi 
bien  glacee,  aussi  brillante,  aussi  homogene  que  celle  des  porcelaines  blanches. 
Dans  la  decoration  au  feu  de  moufle,  il  n’en  est  pas  ainsi :  les  couleurs  employees 
se  sont  seulement  fixees  sur  Femail;  eUes  ne  Font  pas  penetre;  elles  ne  font  done 
pas  corps  avec  lui;  par  suite  de  cette  circonstance,  les  decorations  de  moufle 
peuvent  presenter  une  resistance  plus  ou  moins  grande ;  dies  ne  sauraient  offrir 
une  solidite  parfaite. 

Au  point  de  vue  de  Fimpression  produite  sur  Foeil,  la  difference  entre  les  de¬ 
corations  au  feu  de  moufle  et  celles  au  feu  de  four  est  si  considerable  en  faveur 
de  ces  dernieres,  que  la  faveur  des  artistes  et  des  amateurs  a  pu  abandonner  la 
porcelaine,  le  plus  parfait  des  produits  ceramiques,  parce  qu’elle  etait  habituelle- 
ment  decoree  au  feu  de  moufle,  pour  se  porter  sur  des  poteries  relativement 
grossieres  et  peu  solides,  mais  offrant  les  avantages  artisliques  de  la  decoration 
au  grand  feu. 

Les  anciennes  faiences  stanniferes  des  fabriques  italiennes,  francaises  et  hol- 
landaises  etaient  peintes  sur  biscuit  sous  couverte  et  au  grand  feu  ;  e’est  ce  qui 
en  fait  le  prix  independamment  de  la  valeur  artistique  des  decorations  dont  eUes 
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peuvent  etre  ornees.  Lcs  diverscs  faiences  fines,  terre  de  pipe,  etc.,  qui  se  font 
de  nos  jours,  sont  dans  le  meme  cas;  mais  tous  ces  divers  produits  n’offrent  en 
general,  que  les  apparences,  quo  les  avantages  extdrieurs,  visibles,  dont  les  por- 
celaines  au  grand  feu  offrent  la  realite.  Dans  les  anciennes  faiences  stanniferes 
dans  nos  faiences  fines  a  vernis  plombique,  les  couvertes  et  les  vernis  ne  font 
qu’adhercr  plus  ou  moins  fortement  a  la  pilte  dont  est  forme  le  corps  de  la  piece- 
ils  ne  sont  pas  incorpores  a  elle,  comme  e’est  le  cas  ponr  la  porcelaine  dure;  ils 
peuvent  done  s’en  detacher  el,  en  general,  ils  le  font  assez  facilement. 

Cependant,  quels  que  soient  ses  defauts  au  double  point  de  vue  ceramique  et 
artistique,lapeinture  de  moufle  offre  un  avantage  qui  a  suffi  pour  lui  assurer  la 
vogue  jusqu’a  ces  derniers  temps;  la  palette  du  peintre  au  feu  de  moufle  est 
incomparablement  plus  etendue  etplus  complete  que  celle  du  peintre  au  grand 
feu.  Car,  outre  qu’il  peut  se  servir  des  oxydes  que  celui-ci  emploie  en  les  melant 
a  la  quantile  de  fondant  necessaire  pour  les  rendre  fusibles  a  une  temperature 
relativement  pen  elevee,  il  peut  encore  employer  une  grande  varicte  d’autres 
oxydes  qui  s’altoreraient  ou  meme  se  volatiliseraient  a  la  chaleur  violente  du  feu 
de  four.  Mais  e’est  la  un  avantage  illusoire  pour  ainsi  dire,  puisque,  parl'emploi 
des  couleurs  de  moufle,  le  but  que  doit  se  proposer  le  ceramiste  n’est  pas  atteint 
et  que,  pour  donner  a  la  porcelaine  un  agrement  fort  contestable  au  point  de 
vue  artistique,  on  la  prive  de  ses  principales  qualites  de  solidite  et  d’aspect. 

Bien  que,  dans  ces  derniers  temps,  quelques  couleurs  nouvelles  se  soient 
ajoutees  a  celles  deja  connues,  il  est  a  craindre  que  la  palette  du  peintre  au  grand 
feu  ne  reste  toujours  forcement  restreinte.  Mais  il  est  incontestable  que,  des  au- 
jourd’hui,  elle  presente  des  rcssources  sufflsantes,  ainsi  que  I’ont  demontre  pour 
les  produits  d’art  les  artistes  qui  Font  employe  et  pour  les  produits  courants  les 
fabricants  qui  en  ont  introduit  I’usage  dans  leurs  ateliers  de  decoration. 

On  ne  saurait  nier  que  le  goht  du  public  appelle  des  changements  radicaux 
dans  lcs  proeddes  anciennement  employes  pour  la  decoration  de  la  porcelaine; 
par  suite  de  cc  mouvement  qui  se  dessine  deja  avec  nettete,  il  est  probable  que 
la  peinture  au  feu  de  four  est  appelee  a  prendre  dans  la  decoration  une  impor¬ 
tance  considerable.  Il  est  probable  que  le  champ  d’action  de  la  peinture  au  feu 
de  moufle,  telle  qu’elle  se  pratique  aujourd’hui,  sera  encore  restreint  parl'usage 
de  la  decoration  au  moyen  des  emaux,  qui  offrent  I’avantage  de  presenter  un  plus 
beau  glace  que  les  couleurs  de  moufle.  La  manufacture  de  Sevres  est  deja  entree 
dans  cette  voie,  et  il  y  a  lieu  d’esperer  que  I’industrie  privee  I’y  suivra  et  cela 
d’autant  plus  facilement  qu’il  ne  parait  pas  absolument  necessaire,  comme  on  I’a 
fait  a  Sevres,  d’augmenter  la  fusibilite  de  la  p4te  et  de  la  couverte  pour  pouvoir 
se  servir  des  emaux. 

Mais  la  decoration  au  grand  feu,  lorsqu’elle  est  pratiquee  sur  biscuit,  est  beau- 
coup  pluscouteuse  que  la  decoration  au  feu  de  moufle;  une  des  principales  rai¬ 
sons  de  ce  fait  est  que  les  pieces  decorces  au  grand  feu  peuvent  sorlir  en  inferieur 
oumferae  en  rebut,  alors  que  leur  valeur  a  ete  augmentee  par  le  prix  de  la  main- 
d’ceuvre  du  decorateur;  tandis  que  Ton  ne  decore  au  feu  de  moufle  que  des 
pieces  cuites  et  qui  ne  subissent  aucun  accident  au  moufle;  les  peintures  dont 
on  les  couvre  peuvent  seules  6tre  gsitdes. 

Dans  la  nomenclature  des  moyens  decoratifs  quo  nous  donnons  ci-dessus,  les 
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oxydes  metalliques  et  les  engobes  appartiennent  seuls  a  la  division  du  grand 
feu. 


Nous  avons  vu  avec  quel  soin  on  cherche  a  eviter  la  presence  des  oxydes  me¬ 
talliques  dans  les  p4tes  et  les  glagures ;  mais,  en  regularisant  la  repartition  de 
ces  oxydes  dans  les  p4les,  on  peut  obtenir  des  pates  de  coloration  speciale.  Les 
porcelainiers  ont  trouve  la  un  moyen  de  decoration  qui  n’est  pas  sans  presenter 
de  serieuses  ressources. 

Le  plus  souvent,  e’est  en  melant  le  plus  intimemenf  possible  les  oxydes  aux 
pates  que  Ton  parvient  a  obtenir  des  pates  colorees ;  mais  il  y  a  d’autres  pre¬ 
cedes  d’emploi  des  oxydes.  Lorsque,  par  example,  la  valeur  marchande  de  ces 
oxydes  est  considerable,  on  se  contente  de  les  poser  sur  la  pate  tantdt  crue, 
tantdt  cuite.  Salvetat  a  fait  do  tres  interessants  essais  pour  colorer  les  ptltes  par 
voiede  teinture,  pourainsi  dire :  nous  en  parlerons  bientbt ;  enfin,  on  m61e  souvent 
les  oxydes  metalliques  aux  couvertes. 

Dans  le  cas  du  melange  des  oxydes  avec  la  pate,  il  faut  d’abord  preparer  les 
oxydes  a  part,  e’est-a-dire  les  amener  par  un  broyage  tres  soigne,  s’exergant  soit 
sur  des  oxydes  purs,  soit  sur  des  oxydes  frittes  ou  fondus  avec  un  eldment  anti- 
plastique,  a  I’etat  do  poussiere  impalpable  que  Ton  ajoute  alors  aux  autres  ele¬ 
ments  dans  des  tournants  ou  cuvettes  appropriees. 

«  Les  oxydes  de  chrome,  nous  dit  Salvetat,  sent  meles  aux  pates  de  porce- 
laine  tendre,  de  porcelaine  dure  et  de  gres  fins  pour  colorer  les  biscuits  en  vert 
plus  ou  moins  intense,  selon  la  proportion  qu’on  en  ajoute.  Il  nous  faut  remar- 
quer  que  I’oxyde  de  chrdme  est  insoluble  dans  les  silicates  alumineux  et  qu’il 
enleve  de  la  transparence  meme  aux  terres  qui  sont  les  plus  translucides.  Les 
porcelaines  perdent  par  son  addition  leur  caractere  distinctif  pour  prendre  les 
qualites  des  gris  cerames. » 

L’eminent  chimiste  nous  donno,  dans  le  memo  travail,  de  tres  curieux  details 
sur  d’autres  colorations  de  pate;  nous  lui  laissons  la  parole  : 

«  Le  prix  de  Foxyde  d’urane  s’oppose  a  ce  qu’on  en  fasse  usage  pour  les  po- 
teries  autres  que  cellos  qui,  comme  les  porcelaines  et  les  gres  fins,  ont  par 
elles-mfimes  une  valeur  assez  considerable.  Il  est  aujourd’hui  de  57  fr.  les 
50  kilogrammes.  Lorsqu’on  melange  a  de  la  pate  de  porcelaine  blanche  2  p.  dOO 
d’oxyde  d’urane,  on  obtient,  si  Ton  cuit  dans  un  courant  d’air,  une  p4tc  qui 
prend  une  coloration  jaune  claire  assez  agreable ;  la  memo  p4te,  cuite  avec  le 
charbon  ou  dans  une  atmosphere  enfumee,  comme  celle  des  fours  marchant  a  la 
houille,  donne  une  pate  brunc. 

«  Cette  derniere  coloration  s’obtient  facilement  lorsqu’on  augmente  la  dose 
d’urane,  radme  dans  une  atmosphere  a  courant  d'air,  parce  qu’il  n’y  a  pas  assez 
d’alcalis  pour  maintenir  Foxyde  d’urane  a  Fetat  d’acide  uranique.  Les  pates 
brunes  passent  au  rougeatre  quand  Foxyde  est  en  forte  proportion  et  qu’on  les 
cuit  dans  le  charbon;  mais  on  les  obtient  avec  une  grande  economic,  lorsqu’on 
fait  usage  de  pechblende  choisi  au  lieu  d’oxyde  d’urane  prepare  par  les  moyens 
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chimiques.  On  pent,  en  augmcntant  la  dose  d'oxyde  d'lirane,  preparer  des  pates 
completement  noires. 

«  Un  inconvenient  assez  grave  de  I’emploi  de  I’oxyde  d’urane  prepare  par 
precipitation  est  la  solubilite  de  ce  sel  dans  I’eau.  La  coloration  de  la  pftte  varie 
a  chaque  instant ;  de  plus,  il  est  dilficile  de  s’opposer  a  la  diffusion  par  capilla- 
rite  dans  toute  la  masse.  On  ne  pent  done,  lorsqu’on  le  conserve  humide,  I’ap- 
pliquer  comme  engobago ,  car  il  teinte  les  parties  blanches  voisines  de  celles  sur 
lesquelles  on  I’a  passe. 

«  J’ai  fait  quelques  essais  pour  colorer  par  Tor  les  pdtes  blanches  de  porce- 
laines  dures  et  tendres;  on  arrive  &.  des  colorations  variees  en  faisant  usage  do 
chlorure  d’or.  Le  precipite  pourpre  de  Cassius  conduit  de  mfeme  a  des  resultats 
pratiques ;  mais  il  faut,  par  une  dessiccation  prealable,  lui  faire  perdre  son  etat 
gelatineux,  quimodifie  laplasticite  de  la  pdte  a  laquelle  on  le  melc;  on  lui 
donne  une  certaine  tendance  a  sc  fendre  a  la  dessiccation. 

«  On  parvient,  au  moyen  de  I'addition  de  0,05  ou  de  0,10  d’or,  a  I’etat  de 
pourpre  de  Cassius ,  a  colorer  la  pate  en  rose  agreable ;  il  faut  moins  de  metal 
pour  obtenir  une  meme  teinte  avec  les  pdtes  tendres;  car  elles  cuisent  a  des 
temperatures  notablement  inferieures.  Il  convient  de  cuire  dans  une  atmosphere 
oxydante,  par  exemple,  au  milieu  d’un  courant  d’air,  afin  d’eviter  le  ton  violatre 
sale  qui  peut  provenir  de  la  reduction  de  I’oxyde  stannique  resultant  de  la 
decomposition  du  pourpre  sous  I’influence  de  la  chaleur. 

«  Nous  indiquerons  encore,  dit  le  meme  savant,  quelques  dosages  de  p4te  de 
porcelaine  dure;  on  rapporte  le  poids  des  oxydes  a  100  parties  de  pOte  blanche. 


Il  Pate  bleu  fence . 

<i  Pate  bleu  pale  (atmosphere  oxydante)  .  . 
«  Plte  vert  cdladon  (feu  rdducteur).  .  .  . 
«  Pate  bronze  fonc4  (atmosphfere  oxydante). 
«  Pate  vert  olive  (atmosphere  oxydante).  . 


(i  Pate  brune  (atmosphere  oxydante). 
«  Pate  jaunc  (atmosphere  oxydante) . 

«  Pate  brun  noir  (feu  rdducteur) .  .  . 

«  Pate  rose  (feu  quelconque) . 


28,500  oxyde  de  cobalt. 
08,050  oxyde  de  cobalt. 
08,100  oxyde  de  chrome. 
06,003  oxyde  de  cobalt. 
06,500  oxyde  de  nickel. 
18,000  oxyde  de  nickel. 
06,200  oxyde  de  cobalt. 
08,150  oxyde  de  fer  rouge. 

0  8,200  oxyde  d’urane. 

18,350  chrdmate  de  fer. 

1 8.530  oxyde  de  fer. 

16.530  oxyde  de  manganese. 
16,320  oxyde  d’urane. 

1 8,100  or  h  I’etat  de  pom’pre. 


(c  II  est  indispensable,  dans  la  composition  de  ces  pdtes,  de  tenir  conipte  dc 
I’augmentation  de  fusibilite  que  communiquent  certains  oxydes  aux  composi¬ 
tions  normales;  il  faut  obvier  a  ces  inconvenients  par  I’addition  d’une  plus 
grande  proportion  de  I’element  plastique;  si  la  pate  est  d’un  prix  plus  eleve. 
I’addition  deTalumine  calcinee  devient  possible  et  tres  utile.  » 

D’autre  part,  au  sujet  de  la  coloration  des  pates,  Brongniart  pose  quelques 
principes  qu’il  est  bon  que  le  lecteur  connaisse  : 

«  Toute  couleur  introduite  dans  la  pate  est  d’autant  plus  developpee  et  plus 
vive,  que  la  cuisson  de  la  pate  approche  davantage  de  la  vitrification;  mais  les 
oxydes  colorants  rendent  les  pates  plus  fusibles ;  les  moyens  de  coloration  soni 
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d’autant  plus  reduits  que  les  pdtes  sent  destinees  a  cuire  a  une  plus  haute 
temperature. 

«  Ainsi,  de  toutes  les  pAtes,  cclle  qui  offre  le  moins  de  ressources  aux  varietes 
decoloration  estla  porcelaine  dure.  Sa  coloration,  belle  et  constante,  se  reduit 
presque  au  bleu  pAIe  parle  cobalt,  oxydetres  colorant  en  petite  quantite.  Mais  en 
modifiant  un  peu  la  composition  de  cette  pAte,  nous  sommes  parvenu  a  obtenir 
des  pates  de  porcelaine  de  couleurs  assez  variees,  savoir :  du  bleu  assez  fence, 
du  vert  bleuAtre,  du  noir,  un  ton  jaune  pale  et  une  teinte  rose  a  divers  degres 
d’intensite.  Les  oxydes  colorants  sent  ceux  de  chrAme,  de  cobalt,  de  fer  et  de 
manganese,  de  titane  et  le  precipite  pourpre  de  Cassius.  On  se  rapproche  alors 
de  la  composition  des  pAtes  de  gres  cerames,  de  faience  fine  et  de  porcelaine 
tendre  ,  poteries  dontles  pAtes  sont  susceptibles  de  prendre  peu  a  peu  loutesles 
couleurs  et  de  les  presenter  avec  d’autant  plus  de  vivacite  et  de  purete  que 
leur  composition  est  plus  vitreuse.  » 

L’industrie  privee,  a  part  quelques  essais  interessants,  n’a  guere  employe  avec 
quelque  suite  que  les  pAtes  colorecs  en  vert;  a  Limoges  et  surtout  aVierzon,  on 
a  fait  par  ce  procede  une  multitude  de  lampes  ou  d’objets  d’etageres  dont  la 
coloration  cherche  a  rappeler  les  celadons  chinois. 

A  Sevres,  on  a  pousse  tres  loin  la  science  de  la  coloration  des  pAtes,  mais  on 
les  a  employees  a  la  decoration  des  pieces  en  les  y  appliquant  apres  coup; 
e’est-a-dire  qu’au  lieu  de  decorer  les  pieces  a  I’aide  de  couleur  on  les  a  ornees 
en  y  plaqant,  selon  un  dessin  quelconque,  des  touches  de  pAtes  de  diverses  cou¬ 
leurs.  C’est  la  un  procede  special  dont  nous  allons  bientdt  avoir  a  parler;  mais 
comme  il  a  les  plus  grands  rapports  avec  le  systeme  de  decoration  a  I’aide  de 
certaines  terres  naturellement  colorees  et  auxquelles  on  a  donne  le  nom  d’en- 
gobes,  nous  lui  conserve  ons  cette  appellation  et  nous  ne  le  comprendrons  pas 
dans  les  quelques  pages  que  nous  consacrons  en  ce  moment  A  la  decoration 
par  les  oxydes  metaUiques. 

Le  lecteur  a  deja  compris  le  lien  etroit  qui  unit  le  systeme  de  decoration  par 
engobage  a  celui  qui  est  tire  de  I’emploi  des  terres  colorees  dans  la  masse. 

Encore  un  emprunt  a  Salvetat;il  s’agit  d’un  precede  assez  curieux  dont  il 
parait  Atre  I’inventeur  : 

«  J’ai  fait  quelques  essais  pour  obtenir,  parvoie  en  quelque  sorte  de  teinture, 
les  oxydes  a  I’interieur , des  pAtes;  toutes  les  fois  qu’on  peut,  au  moyen  d’un 
acide  volatil,  amener  a  I’etat  soluble  les  matieres  colorantes,  on  plonge  I’objet 
faqonne  dans  une  eau  chargee  de  sel  colorant;  on  laisse  secher,  puis  on  degour- 
dit  de  nouveau;  le  sel  se  decompose,  I’acide  .volatil  se  degage  et  I’oxyde  reste 
dissemine.  11  n’y  a  pas  d’autre  inconvenient  a  redouter  qu’une  inegale  repar¬ 
tition  du  sel  dans  I’interieur  de  la  pAte  et  son  accumulation  sur  ceux  des  points 
qui  sont  exposes  a  I’evaporation  spontanee ;  les  sels  viennent  s’y  reunir  en  plus 
grande  abondance. 

«  Ces  mAmes  phenomenes  de  teinture  reussissent  assez  bien  sur  la  pAte  a 
I’etat  de  mollesse  et  plastique  lorsqu’on  opere  apres  la  dissolution  de  I’oxyde 
dans  un  acide  faible  comme  I’acide  acetique. 

«  La  decomposition  du  sel  se  fait  spontaneraent;  elle  peut  Atre  activee  d’ail- 
leurs  par  I’addition  de  quantites  convenables  de  carbonates  alcalins  ou  d’ammo- 
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iiiaque,  lorsque  I’ammoniaque  ne  jouit  pas  de  la  propriete  de  redissoudre 
I’oxyde  precipite.  II  est  evident  encore  qu’on  pent  faire  agir  ces  reactifs  pour 
operer  par  vole  de  double  decomposition  sur  la  poterie  degourdie  complete 
ment  imbibee  de  la  dissolution  saline  qui  doit  introduirel’oxyde  colorant  >> 
Nous  allons  maintenant  trailer  de  la  decoration  a  I’aide  des  oxydes,  lorsque 
ces  oxydes,  places  directementsur  la  pate,  generalement  au  pinceau,  sent  desti¬ 
nes  a  enrichir  les  pieces  d’une  ornementation  plus  ou  moins  variee. 


Ill 

Les  oxydes  peuvent  etre  employes  a  I’etat  de  purete;  le  plus  souvent  on  les 
applique  en  melange  avec  une  petite  quantile  de  flux  vitreux  pour  aggluliner  la 
couleur  et  la  rendre  adherente  avec  les  surfaces  sur  lesquelles  ellc  est  apposee ; 
I’immersion  dans  I’eau  chargee  de  glaqure  ne  les  deplaqant  pas  n’a  pas  d’incon- 
venient. 

Les  oxydes  melanges  du  flux  vitreux  necessaire  et  toujours  en  tres  petite 
quantite  constituent  les  couleurs  au  grand  feu;  on  les  broie  a  I’essence  et  on  les 
applique  au  pinceau.  «  Le  flux  vitreux,  nous  dit  Salvetat  dans  ses  Lecons  de 
ceramique,  est  destine  a  rendre  adherent  a  la  pate  I’oxyde  qui,  s’il  restait  pul¬ 
verulent,  se  detreraperait  dans  la  glaqure  apres  qu’on  a  brflle  les  essences,- 
lorsque  Ton  vient  a  poser  le  vernis  soit  par  arroseraent,  soit  par  immersion. 

«  La  preparation  des  oxydes,  lisons-nous  dans  le  mSme  ouvrage,  et  le  choix 
qu’on  en  doit  faire,  sont  lies  d’une  maniere  intime  avec  la  temperature  a  la- 
queUe  on  cuit  la  poterie  ou  sa  glaqure.  II  est  certain  que  les  oxydes  qui  se  dis- 
•solvent  dans  les  glaqures  ne  peuvent  etre  choisis,  et  qu’il  ne  faut  pas  perdre  de 
vue  la  nature  de  la  poterie  qu’on  veut  decorer.  L’antimoniate  de  plomb,  par 
oxemplc,  ne  laisserait  aucune  trace  sous  couverte  sur  les  porcelaines  cuites  au 
grand  feu.  L’oxyde  de  cobalt,  au  contraire,  permettra  de  dccorer  toute  espece  de 
poterie,  puisqu’il  resiste  en  presence  de  toute  espbce  de  verre,  mfime  aux  tempe¬ 
ratures  les  plus  elevees  que  les  arts  industriels  puissent  produire.  Dans  ce  genre 
de  decoration,  il  donne  cependant  des  dessins  d’autant  plus  nets,  qu’ils  sont 
cuits  a  des  feux  moins  violents.  >> 

Au  sujet  des  precedes  techniques  qu’il  est  necessaire  de  suivre  dans  la  prati¬ 
que  de  la  decoration  aux  couleurs  de  grand  feu,  nous  trouvons  dans  Brongniart 
les  indications  suivantes  : 

«  Apres  avoir  rendu  le  degourdi  moins  absorbant,  soit  en  le  couvrant  ou  le 
penetrant  d’un  liquide  gommeux,  albumineux  comme  du  lait  ou  gras  comme  do 
I’essence,  ou  bien  en  I’imbibant  d’eau,  on  obtient  la  facilite  d’appliquer  et  meme 
d’etendre  sur  cette  surface  les  couleurs  et  d’y  dessiner  des  ornements,  si  on  a 
pu  se  contenter  d’humecter  le  degourdi,  on  laisse  secher  la  couleur  qu’on  a 
placee  a  sa  surface,  on  passe  la  piece  immediatement  en  couverte  et  on  la  cuit 
au  grand  feu. 

«  S’il  a  fallu  penetrer  le  degourdi  d’un  corps  qui  detruisc  completement  sa 
propriete  absorbante,  il  faut  detruire  ce  corps  par  une  chaleur  suflisante  pour 
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rendre  cette  propriete  au  dcgourdi  et  permettre  a  la  couverte  de  s’y  etendre  et 
de  s’y  attacher. 

«  On  adopte  I’un  ou  I’autre  proccde,  selon  la  nature  de  la  coulcur  et  surtout 
du  dessin  que  Ton  veut  appliquer  sur  le  degourdi.  » 

Le  bleu  est  la  couleur  de  grand  feu  qui  a  ete  la  premiere  et  qui  jusqu’a  ces 
derniers  temps  a  ete  la  plus  frcquemmcnt  employee. 

Les  porcelaines  chinoises  sont  tres  frequemment  decorees  a  I’aidc  de  peintures 
executees  sous  couverte  avec  un  bleu  particulier.  Cette  decoration  se  fait  sur  la 
pate  crue;  cela  est  evident,  puisqu’on  retrouve  I’ornementation,  filets  et  orne- 
ments  sous  les  anses,  bees,  etc.,  qui  sont  colics  a  la  barbotine  sur  certaines 
pieces.  La  matiere  employee  est  un  oxyde  de  manganese  impur  cobaltifere,  ainsi 
que  font  prouve  les  essais  et  les  examens  chimiques  qu’Ebelmen  en  a  fait  a 
evres,  essais  qui  sont  venas  confirmer  les  details  qu’avaient  dcjii  donno  les 
peres  d’Entrecolles  et  Duhalde,  les  auteurs  chinois  tradiiits  par  M.  Stanislas  Ju- 
lien,  et  enfin  plus  recemmenl  la  lettre  du  pere  Ly  (1). 

A  la  manufacture  de  Sevres,  les  peintures  de  ce  genre  s’executent  sur  la  por- 
celaine  degourdie,  e’est-a-dire  poreuse  et  absorbante.  Pour  pallier  a  ce  defaut,on 
applique  au  pinceau,  sur  la  partic  que  Ton  veut  decorer,  une  couche  de  vernis 
qu’il  faut  tenir  tres  mince  afin  que  le  feu,  en  le  detruisant,  ne  fasse  pas  lever 
la  pointure,  soit  avant,  soit  pendant  la  raise  en  couverte.  Sur  cette  legere  couche 
do  vernis,  le  travail  du  peintre  est  relativement  facile.  La  matiere  est  un  melange 
ii  parlies  egales  d’oxyde  de  cobalt  anglais  et  de  sable  quartzeux.  Le  melange  est 
broye  fmement  sur  une  glace  pour  6tre  employe  comme  les  autres  couleurs. 
Quandle  travail  du  peintre  est  acheve,  on  laisse  secher  la  peinture,  puis  on  la 
passe  au  moufle  pour  detruire  le.  vernis  qui  empecherait  la  couverte  de  prendre 
egalement  sur  toute  la  piece.  La  piece  est  ensuite  cuite  dans  le  four  au  grand  feu , 
bien  encastee  et  en  prenantde  soigneuses  precautions. 

Les  autres  couleurs  au  grand  feu  le  plus  gcneralement  employees  sont  les 
verts,  les  gris,  les  brims,  les  violets,  les  roses,  le  noir;  nous  ne  dironsrien  au 
sujet  des  matieres  qui  servant  a  les  obtenir.  Le  lecteur  trouvera  les  renseigne- 
ments  soit  plus  haut  ii  Particle  des  pates  colorees,  soit  plus  bas  ii  Particle  des 
couvertes  de  couleur. 

(I)  Nous  empruntons  los  dfitails  suivants  ii  I’ouvrage  traduit  par  M.  Stanislas  Julicn  : 

«  Ou  distingue  trois  qualitiSs  de  bleu:  1°  Cldan-lan  ou  le  bleu  de  premiere  qualite. 

«  (Bleu  du  manganese  cobaltiftro  de  premier  choix.)  .  • 

«  2“  Tchang  -Liao  ou  le  bleu  de  seconde  quality. 

«  (Bleu  du  manganese  eobaltifero  de  second  choix.) 

«  3°  Hia-Liao  ou  le  bleu  de  dernitre  quality. 

«  (Bleu  de  manganise  cobaltifere  de  troisibme  quality.) 

«  Avant  de  s’en  servir,  on  le  fait  passer  au  rouge  cerise  au  milieu  d'unc  maa»o  de  ebarbon  de 
terre.  Au  sortir  du  feu,  la  matibre  de  premifere  qualitd  prdsente  ua  feu  vif;  la  seconde  qualite 
offre  une  teinte  plus  terne. 

«  Sur  cheque  livre  de  bleu  de  premier  choix  que  Ton  a  fait  ainsi  griller,  on  n’en  retrouve 
plus  guere  que  sept  onces. 

«  La  seconde  et  la  troisibme  qualitd  eprouvent  une  reduction  proportionnde  k  leur  qualitd.  » 


ENCYCLOPEDIE  CHLMIQllE 


iOi 


IV 

Un  precede  de  decoration  qui  pent  donner  les  plus  beaux  resultats  consists 
a  m61er  les  oxydes  colorants  aux  couvertes;  on  obtient  ainsi  .des  couvertes 
colorees. 

L’oxyde  colorant  tantbt  pur,  tantot  additionne  d’une  certaine  quantite  de, 
feldspath,  est  mele  a  la  couverte,  en  proportion  convenable  pour  qu’elle  soit 
suffisamment  coloree  sans  I’etre  trop,  car  alors  elle  serait  opaque  ou  trop  fon- 
dante.  11  y  a  la  un  point  exact  qu’il  est  assez  difficile  de  saisir;  la  piece  etant 
degourdie  est  plongee  dans  cette  couverte  ainsi  colorec. 

Pour  reussir,  il  est  necessaire  que  certaines  conditions  aient  ete  remplies;  le 
degourdi  regu  par  la  piece  doit  ;etre  faible  afin  que  la  pate  de  celle-ci  reste  tres 
absorbante.  Souvent  on  desire  que  I’interieur  seul  soit  colore;  dans  ce  cas, 
comme  il  serait  tres  difficile  de  borner  a  I’interieur  I’emaillage  incolore  de  la 
piece,  on  etend  I’email  incolore  sur  la  piece  entiere,  et,  lorsqii’il  est  suffisam¬ 
ment  sec,  on  enleve  a  la  brosse  la  couverte  exterieure.  La  piece  est  ensuite 
plongee  dans  la  couverte  coloree  et  on  la  tient  de  faqon  a  ce  que  la  couverte  de 
couleur  ne  depasse  pas  le  bord  de  I’ouverture;  lorsque  la  chose  est  possible,  on 
bouche  I’orifice  du  vase  a  emailler  et  on  le  plonge  dans  la  couverte,  I’ouverture 
en  bas. 

Cette  immersion  demande  beaucoup  d’adresse ;  voici  pourquoi :  la  couverte  doit 
etre  etendue  le  plus  uniformement  possible,  sans  quoi  la  piece  presenterait  des 
inegalites  de  coloration  du  plus  desagreable  effet;  mais  si  le  vase  est  plonge  ver- 
ticalement  dans  la  couverte  pour  eviter  qu’elle  penetre  dans  I’interieur,  le  culot 
est  comme  plonge  deux  fois  en  restant  dans  la  couverte  le  double  de  temps  qu’y 
demeurerale  bord  superieur;  I’ouvrier  doit,  dans  cette  circonstance,  employer 
un  tour  de  main  habile  et  qui  presenle  de  grandes  difficultds. 

D’autre  part,  lorsque  la  piece  est  retiree  du  baquet  d’email,  la  couverte  en 
excedant  s’ecoule  le  long  des  parois ;  e’est  ce  qu’on  designe  sous  le  terme  de 
chute;  par  suite  de  cette  chute,  il  se  forme  en  certains  endroits  des  epaisseurs 
en  forme  de  lignes  ou  de  zones  d’une  coloration  plus  intense  que  le  reste  de  la 
piece.  On  comprend  qu’il  nous  serait  difficile  d’exposer  les  adroits  tours  demain 
que  I’ouvrier  doit  mettre  en  pratique  pour  eviter  cet  inconvenient. 

L’emploi  des  couvertes  colorees  etait  tres  restreint  il  n’y  a  pas  bien  longtemps ; 
on  eprouvait  d’assez  grandes  difficultes  a  operer  le  melange  des  oxydes  avec  la 
glaqure  d’une  maniere  suffisamment  complete;  d’autres  difficultes  dont  nous 
aliens  parler  ont  aussi  contribue  a  rendre  I’usage  des  glagures  de  couleur  peu 
frequent.  Mais  comme  ce  precede  est  economique  en  ce  qu’il  permet  d’eviterun 
repassage  au  grand  feu  qui  serait  necessaire  pour  bien  developper  les  couleurs 
au  cas  oil  elles  seraient  placees  sur  la  glagure,  les  chiraistes  et  les  fabricants 
ont  reuni  leurs  efforts  pour  triompher  d’obstacles  qui  autrefois  paraissaient  a 
peu  pres  insurmontables ;  ils  y  ont  reussi  en  partie  du  moins. 

11  faut  remarquer  que ,  comme  il  est  necessaire  que  les  oxydes  qui  se  trouvent 
melanges  aux  glagures  supportent  sans  se  volatiliser  la  mgme  chalcur  que 
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celles-ci,  le  nombre  des  oxydes  qui  peuvent  Sire  ainsi  utilises  se  trouve  assez 
restreinf.  D’autre  part,  certains  oxydes  colorants  augmentent  on  diininuent  la 
fusibilite  de  la  glaqure  de  facon  a  ronipre  I’equilibre  de  dilatation  ou  de  liai¬ 
son  quelle  doit  avoir  avee  la  pSte;  nous  citerons,  comme  ayant  une  telle  action, 
les  oxydes  de  fer,  de  cobalt  et  de  manganese.  D’autres  oxydes,  ceux  de  titane,  do 
chrdine  et  d’etain,  par  excmple,  en  diminuant  sa  fusibilite,  rendent  la  couverte 
terne  ou  opaque.  On  conqoit  combicn  il  a  ete  difficile  de  vaincre,  mSme  en  par- 
tic,  ces  nombreuses  difflcultes. 

Dans  le  chapitre  que  nous  avons  consacre  a  la  mise  en  couverte,  on  a  vu  grd,ce 
a  quels  moyens  ingenieux  on  parvient  a  obtenir  des  reserves  sur  les  glaqures 
colorees. 

Lorsque  I’usagc  des  glacures  colorees  netait  encore  pratique  que  d’une  faqon 
cxceptionnelle,on  posait  les  fonds  an  grand  feu  sur  les  pieces  emaillees  en  Wane 
et  apres  sa  cuisson.  Deux  methodes  etaient  en  usage ;  nous  allons  les  decrire 
d'apres  Brongniart  : 

«  La  premiere,  la  plus  ancienne,  nous  dit-il,  qui  ne  s’applique  qu’aux  cou- 
leurs  prealablement  vitrifiees,  consisto  a  placer  sur  la  piece,  mise  en  couverte  et 
cuite,  un  enduit  gras  et  visqueux  qu’on  appelle  mordant  (1). 

«  On  I’etend  d’abord  avec  une  brosse,  puis  on  egalise  le  plus  exactement  pos¬ 
sible  son  epaisseur  avec  le  putois ;  on  le  laisse  quelques  heures  en  repos.  Prenant 
la  couleur  prealablement  vitrifiee,  telle  que  le  bleu  fence,  le  bleu  dit  agate,  le 
brun  ecaille,  suffisamment,  mais  pas  trop  finement  broyes,  on  cn  met  une  cer- 
taine  quantite  dans  un  tamis  et  on  en  saupoudre  la  piece  le  plus  egalement  pos¬ 
sible;  on  passe  cette  piece  au  grand  feu. 

«  Rarement  ce  fond  de  couleur  etait,  par  ce  premier  posage,  egal  d'epaisseur, 
et,  par  consequent,  d’intensite  et  de  couleur;  on  y  remettait  uneseconde  couche 
mince  et  on  le  repassait  au  grand  feu;  alors  il  etait  quelquefois  trop  fonce  et 
memo  presque  noir.  Ce  bleu  vitrifie  repand  autour  de  lui  non  seulement  les  va- 
peurs  bleues  que  donnent  tons  les  bleus  de  cobalt  au  grand  feu,  mais  un  grand 
nombre  de  petits  grains  qui,  dans  les  assiettes,  couvrent  quelquefois  le  milieu 
Wane  et  les  rendent  inemployables  ». 

On  a  done  renonce  a  ce  precede  pour  le  fond  bleu  en  le  remplaqant  par  le 
precede  suivant  : 

«  Il  faut,  pour  cette  seconde  methode,  que  les  pieces  soient  exemptes  de  toute 
humidite,  et  lescouleurs  parfaitement  et  finement  broyees. 

«  On  pose  le  fond  bleu  fence,  le  fond  bleu  pWe  dit  agate,  le  fond  vert  de 

(1)  Brongniart  nous  donne  la  composition  de  deu.x  mordants  employes  ^  Sivres.  Le  premier, 
appel6  mordant  du  frtoe  Hypolite,  se  faisait  de  la  manifere  suivante  :  cinq  gousses  d’ail  et  autant 
d’oignons  blancs  etant  coup6s  en  petits  morceaux,  on  les  faisait  bouillir  pendant  environ  huit 
heures  et  rSduire  ii  I’etat  d’une  matihre  sirupeuse  dans  environ  un  litre  de  vinaigre  blanc. 

Voici  comment  on  s’y  prenait  pour  obtenir  le  second  mordant  : 

n  On  fait  bouillir  dans  parties  dgales  d’essence  de  t^rfibenthine  et  d’huile  grasse  un  huitifeme 
du  poids  des  deux  essences  d’asphalte  qu’on  nomme  aussi  manne ;  on  suspend  dans  ce  liquide, 
pendant  qu’il  bout  un  morcean  de  lingc  renfermant  environ  le  double  de  litharge,  et  le  mordant 
est  fait.  » 

Ces  mordants  servent  encore  pour  les  ors.  On  les  emploie  aussi  encore  quelquefois  pour  placer 
certains  fonds. 
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chrome  par  ce  m6mc  precede;  la  couleur  bloue  a  I’etat  d’oxyde  prepare  est 
broyce  avec  de  I’essence  de  terebenthine  maigre  jusqu  a  ce  qu’on  la  voit  s’epais- 
sir  sous  la  molette;  on  ajoute  alors  de  I’essence  grasse  dans  la  proportion  d’un 
quart  du  volume  de  I’oxyde  bleu.  On  la  pose  sur  la  piece  avec  le  pinceau;  on 
I’etale  et  on  I’egalise  avec  un  putois  a  longs  polls,  de  maniere  a  no  pas  enlever 
dans  certains  mouvements  une  partie  de  la  couleur,  comme  cela  a  lieu  quelque- 
fois  avec  le  pinceau  a  polls  courts.  On  fait  seclier  la  piece  au  sechoir  et  on  pose 
une  troisieme  couche  qui  est  cette  fois  delayee  avec  plus  d’essence  grasse  qu’a 
la  premiere  et  a  la  seconde  fois. 

«  A  Vienne,  on  donne  jusqu’a  cinq  couches;  aussi  les  fonds  y  sont-ils  tres 
beaux  et  tres  egaux, 

«  Pour  le  bleu  pale  dit  agate  on  prend  le  meme  oxyde  bleu,  mais  on  le  broie, 
avec  environ  partie  egale  d’essence  grasse  et  on  le  pose  extremement  mince  avec 
le  putois  ordinaire.  >> 


Nous  aliens  maintenant  entrer  dans  I’ctude  particuliere  de  quelques-unes  des 
couvertes  les  plus  en  vogue. 

La  couverte  bleu  fence,  dite  bleu  indigo,  bleu  de  roi,  bleu  de  Sevres,  est  fort 
rechcrchee;  sa production  ne presente  pas  des  difficultes  trop  grandes;  ilfautce- 
pendant  apporter  le  plus  grand  soin  dans  toutes  les  operations  qui  sont  neces- 
saires  pour  obtenir  ce  .superbe  fond. 

Etant  donne  que  I’oxyde  de  cobalt  que  Ton  a  a  sa  disposition  esf  pur  et  bien 
prepare,  on  prend  pour  faire  le  bleu  : 


Oxydo  de  cobalt  pur  et  sec .  20  ou  25 

Feldspath  pour  couverte .  80  ou  75 


too  too 

Selon  Brongniart,  lorsque  I’oxyde  de  cobalt  renfermc  de  I’arsenic,  il  faut 
prendre  deux  parties  de  feldspath  pour  une  d’oxyde  de  cobalt.  Apres  trituration, 
ce  melange  doit  etre  expose  a  Taction  de  la  chaleur  du  globe  ;  on  n’a  ni  fusion 
ni  boursouflement,  aussi  on  obtient  une  masse  agglutinee;  pourperdre  le  moins 
possible  de  matieres,  on  enduit  I’interieur  du  creuset  dans  lequel  se  fait  la  calci¬ 
nation  d’une  legere  couche  de  terre  refractaire;  on  enleve  la  masse  reunie  en 
culot  bleu  rosatre,  qui  occupe  le  fond  du  creuset;  on  Tepluche  et  on  la  broie. 

Lorsque  le  bleu  n’a  pas  ete  assez  cuit,  il  se  trouve  mal  developpe;  il  est  alors 
ou  picote  de  petites  taches  bleuatres  ou  noir  et  mal  glace.  Il  faut  alors  lui  faire 
subir,  au  four,  une  nouvelle  cuisson  a  une  temperature  sufifisamment  elevee. 

Une  nouvelle  cuisson  peut  aussi  faire  disparaitre  les  taches  grises,  cristallisees, 
metallo'ides  que  les  fonds  bleus  presentent  parfois.  Les  recherches  de  M.  Laurent, 
au  laboratoire  de  Sevres,  ont  etabli  que  ces  taches  sont  de  I’arseniure  de  cobalt 
ou  du  cobalt  metallique,  et  qu’elles  proviennent  de  la  reduction  de  Tarseniate 
de  cobalt  par  les  vapeurs  reductives  du  four  a  porcelaine. 

Un  defaut  extremement  grave  qui  compromet  a  peu  pres  absolument  la  cou¬ 
verte  qui  le  presente  est  le  bouillonnement.  La  surface  de  la  piece  qui  presente 
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ce  clefaut  est  raboteuse  ou  seulement  rugueuse  et  presente  une  multitude  de 
petits  points  et  de  legeres  saillies ;  elle  manque  plus  ou  moins  d’eclat. 

On  ne  doit  pas  attribuer  ce  defaut  a  la  composition  meme  du  bleu,  puisque 
M.  Laurent  ayant  analyse  du  bleu  bouiUonne  I’a  trouve  compose  identiquement 
comme  le  bleu  le  plus  beau.  D’autre  part,  on  trouve  sur  la  m6me  piece  des  par¬ 
ties  bien  glacees  a  cote  de  parties  defectueuses  par  suite  d’un  bouillonnement 
plus  on  moins  accuse. 

On  a  observe  que  le  bouillonnement  ne  se  montre  pas  dans  les  parties  oii  le 
bleu  a  ete  pose  mince;  c’est  ainsi  que  sur  certaines  pieces  ou  le  bleu  avait  etc 
place  de  maniere  a  offrir  I’aspect  du  lapis-lazuli,  les  veines  figurant  les  parties 
peu  colorees  de  cette  piece  ne  presentent  jamais  le  defaut  dont  nous  [nous 
occupons,  tandis  qu’il  est  tres  developpe  aux  endroits  ou  le  bleu  a  ete  mis  tres 
epais. 

Selon  Brongniart,  on  doit  attribuer  ce  defaut :  1“  a  la  temperature  a  laquelle 
a  ete  elevee  la  piece,  et  qui  pour  une  m&me  piece  presente  quelque  difference, 
en  raison  du  courant  de  feu  qui  s’est  porte  plus  vivement  sur  Tun  des  c6tes  de 
la  pile  de  cazette  que  sur  I’autre;  2°  ii  un  etat  particulier  de  certains  bleus,  qui 
les  rend  plus  sensibles  a  de  faibles  differences  dans  les  degres  de  temperature. 

On  n’a  aucun  moyen  assure  de  corriger  ce  defaut;  le  repassage  de  la  piece 
soit  frottee,  soit  recouverte  d’une  autre  couche  de  bleu,  n’y  fait  rien.  On  n’a 
trouve  que  I’application  d’un  enduit  mince  de  fondant  qui  egalise  un  peu  la  sur¬ 
face  a  son  repassage. 

Le  retirement  est  un  defaut  du  bleu  au  grand  feu  que  Ton  ne  peut  eviter,  car 
rien  n’indique  s’il  aura  lieu.  On  peut  donner  une  idee  tres  nette  de  I’aspect  que 
presente  alors  la  couverte  en  la  comparant  a  I’effet  qui  se  produit  lorsque  Ton 
jette  de  I’eau  sur  une  planche  qui  vient  d’etre  peinte  a  I’huile. 

Jusqu’a  present  on  n’est  pas  parvenu  a  se  bien  rendre  compte  des  causes  du 
retirement. 

Nous  croyons  devoir  completer  ce  que  nous  venons  de  dire  de  la  couverte 
bleue  en  reproduisant  les  passages  suivants  erapruntes  aux  annotations  que 
Salvetat  a  ajoutees  a  la  derniere  edition  du  Traite  des  arts  ceramiques. 

«  Depuis  1840,  nous  dit-il,  j’ai  constamment  fait  le  gros  bleu  avec  I’oxyde  de 
cobalt  venant  de  Birmingham ;  en  raison  de  la  purete  de  cet  oxyde  et  de  sa 
puissance  colorante ,  il  a  fallu  modifier  le  dosage  de  la  couverte.  Je  prends  : 

Oxyde  de  cobalt.  .  . 

Couverte  ou  pegmatite 

«  Le  bleu  est  tres  fleuri,  bien  vitreux,  et  n’a  donne  que  tres  rarement  ces 
especes  de  taches  geodiques  cristallisees  et  rosatres  que  presentaient  assez  fre- 
quemment  les  bleus  provenant  des  oxydes  de  cobalt  prepares  au  laboratoire  de 
Sevres.  On  n’a  pas  remarque  que  ces  fonds  aient  plus  que  les  autres  tendance 
agresiller. 

«  11  est  important  de  verifier  la  purete  de  I’oxyde  de  cobalt  quant  au  nickel 
qu’il  peut  contenir.  La  plus  petite  trace  de  cet  oxyde  conduit  a  des  colorations 
particulieres  qui  transpercent  les  pieces  minces,  les  tasses,  voire  meme  les 
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assiettee.  La  vapour  de  nickel  se  repand  en  dehors  des  places  qui  ont  ete  char¬ 
gees  de  bleu,  surtout  quand  les  pieces  sont  cuites  dans  une  atmosphere  reduc- 
trice;  il  convient  de  ne  choisir  que  de  I’oxyde  de  cobalt  tres  pur;  il  vaut  aujour- 
d’hui  too  francs  le  kilogramme;  il  faut  cuire  au  hois  et  a,u  courant  d’air 
J’explique  ce  fait  par  la  volatilite  sensible  du  nickel  a  Fetat  metallique;  a  I’etat 
d’oxyde,  il  serait  plus  fixe.  Un  fait  analogue  se  presente  pour  le  zinc  :  volatil  a 
Fetat  de  metal,  il  resiste  au  feu  quand  il  est  a  Fetat  d’oxyde. 

«  Il  est  bon  d’eviter,  quand  on  fritte  Ic  melange  de  pegmatite  et  d’oxyde  de 
cobalt,  de  fondre  a  une  chaleur  trop  intense;  le  bleu  devient  alors  court  a  Fem- 
ploi,  c’est-a-dire  d’un  usage  difficile.  » 

Nous  avons  cru  devoir  rassembler  le  plus  grand  nombre  possible  de  details 
sur  la  couverte  bleue,  qui  jouit  depuis  longtemps  d’une  faveur  tres  legitime. 


Voici  maintenant  quelques  renseignements  sur  Femploi,  soit  sur  le  biscuit, 
soil  en  couvertes  colorees,  de  plusieurs  autres  oxydes  metalliques.  Nous  les 
empruntons,  pour  la  plupart,  a  Fouvrage  de  Brongniart,  qui  a  traite  tres  com- 
pletementla  question  qui  nous  occupe. 

Le  bleu,  dit  d’azur,  a  un  tres  beau  ton  qui  rappelle  le  beau  bleu  de  quelques 
faiences,  mais  il  est  moins  transparent  que  le  bleu  indigo.  On  altribue  son  ton 
particulier  a  Foxyde  de  zinc  et  a  la  petite  quantite  d’alumine  qu’il  contient. 

La  composition  du  bleu  d’azur  est  la  suivante  : 

Oxyde  de  cobalt .  1 

Oxyde  de  zinc .  12 

Alumine .  2 

On  le  pose  ordinairement  sous  la  couverte. 

Par  le  melange  de  plusieurs  oxydes,  on  obtient  des  bleus  de  nuances  variees. 

On  peut  composer,  par  exemplc,  un  bleu  verdatre  en  prenant  les  doses 
suivantes : 

Oxyde  de  cobalt .  1 

Oxyde  do  chrome .  2 

Alumine .  3 

11  est  facile  de  comprendre  comment  on  peut  obtenir  des  tons  plus  ou  moins 
verdd-tres  ou  bleudtres  en  variant  les  proportions  des  oxydes  colorants;  mais  il 
convient  de  ne  pas  perdre  de  vue  que  Foxyde  de  cobalt,  etant  tres  colorant, 
donne,  quand  on  le  mfile  a  parlies  egales  avec  Foxyde  de  chrOme,  une  couleur 
dont  le  ton  bleu  est  bien  decide. 

«  La  richesse  du  ton,  remarque  Brongniart,  depend  essentieUement  du  plus 
grand  etat  de  division  des  oxydes,  ou  mieux  encore  de  leur  union  a  Fetat  nais- 
sant;  de  Foxyde  de  chrdme  fortement  calcine  ne  donnera  que  difHcilement,  par 
sa  combustion  avec  Foxyde  de  cobalt,  une  belle  nuance  bleufttre;  tandis  que 
Fhydrate  d’oxyde  de  cobalt  broye  a  Feau  sur  une  palette  avec  du  chromate  de 
mercure  sec,  puis  sdches  et  calcines,  se  combineront  toujours  et  produiront  une 
teinte  d’un  richesse  remarquable.  » 
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On  obtient  encore  un  oxyde  analogue  en  operant  de  la  maniere  suivante  : 

Le  bleu  turquoise,  dont  la  nuance  particuliere  se  rapproche  quelque  peu 
d’une  couverte  dite  turquoise,  que  Ton  plagait,  le  plus  souvent,  en  fonds  sur 
I’ancienne  porcelaine  de  Sevres,  se  compose  ainsi : 

On  prend  1  partie  de  vert  bleuAtre,  on  y  ajoute  4  parties  de  carbonate  de 
manganese;  ce  melange  est  etendu  avec  un  peu  de  poudre  de  couverte. 

Le  bleu  turquoise  et  en  general  tons  les  bleus  composes  prennent  des  tons 
differents,  selon  I'etat  chimique,  I’etat  moleculaire  et  la  preparation  des  ma- 
tieres  a  I’aide  desquelles  on  les  compose ;  par  tAtonnements,  on  arrive  a  un  ton 
satisfaisant. 

Le  ton  dit  vert  emeraude  s’obtient  par  I’emploi  de  I’oxyde  de  chrdme  sans 
aucune  addition ;  on  I’emploie  par  immersion  delaye  dans  la  couverte  ou  pose 
sur  le  degourdi,  ou  enfin  applique  sur  la  couverte  incolore  apres  la  cuisson 
de  celle-ci. 

On  salt  combien  est  apprecie  des  amateurs  le  ton  special  auquel  on  a  donne  le 
nom  de  celadon.  Pour  imiter  cette  teinte,  dans  laquelle  excellent  les  ceramistes 
chinois,  M.  Bunel,  de  la  manufacture  de  Sevres,  a  propose  la  recette  suivante  : 

On  fait  un  melange  de  SO  parties  d’oxyde  de  zinc  et  de  1  partie  d’oxyde  de 
cobalt;  on  calcine  au  feu  de  degourdi. 


On  prend  dc  cemflange .  750  grammes. 

-tuquel  on  ajoute  d’oxyde  de  chrome ....  250  grammes. 


Et  on  pose  par  immersion  cette  couleur  delayee  dans  environ  20  litres  de  cou- 

On  varie  la  nuance  soit  en  verdAtre,  soit  en  bleuAtre,  en  modifiant  les  propor¬ 
tions  relatives  des  deux  oxydes. 

Le  jaune  est  une  des  couleurs  dont  les  «  chercheurs  »  poursuivent  depuis 
longtemps,  et  sans  grand  succes,  la  production  au  grand  feu;  on  obtient  cepen- 
dant  un  ton  paille  qui  a  le  defaut  de  changer  de  ton  par  la  moindre  difference 
ou  de  temperature  ou  d’action  oxydante  du  feu.  Voici  d’ailleurs,  a  ce  sujet,  la 
note  que  donne  Brongniart ; 

«  La  preparation  est  bien  simple  :  elle  consiste  a  prendre  du  titane  ruthile  en 
cristaux  primatoides,  a  le  broyer  tres  fmement,  a  lui  enlever,  par  le  lavage  a 
I’acide  muriatique,  I’oxyde  de  fer  qui  est  souvent  interpose  entre  ses  lames 
et^  a  meler  cette  poudre  fine  avec  environ  trois  fois  autant  de  feldspath , 
c’est-a-dire  : 

Titane.^  .  25 


«  M.  Arnoux,  de  Toulouse,  a  fait,  en  mAlant  du  peroxyde  de  scheelen  (acide 
tungtique)  avec  de  Toxyde  de  titane,  un  fond  jaune  qui  est  quelquefois  d’un  ton 
jaune  paille,  tirant  sur  le  jaune  jonquille  tres  agreable,  assez  frais  et  egal  de 
ton;  il  I’a  pose  ou  sur  de  petites  plaques  d’un  decimetre  de  c6te  ou  en  ornement 
sur  les  parties  de  vase.  Mais  si  on  I’etend  sur  une  surface  courbe,  telle  que  celle 
d’une  tasse  litron;  il  ne  conserve  plus  I’egalile  de  ton  qu’il  presente  sur  une  sur- 
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face  plane.  Cependant,  du  moment  ou  on  apu  I’obtenir  ainsi,  les  recherches  que 
poursiiit  M.  Leon  Arnoux  font  esperer  qu’il  trouvera  la  cause  de  ce  changement 
de  couleur  et  qu'il  parviendra  a  le  maitriser;  nous  sommes  portes  a  croire 
que,  dans  ce  cas,  la  coloration  jaune  jonquille  est  principalement  due  a  I’acide 
.scheelique.  » 

Le  fond  dit  ecaille,  qui  doit  ce  nom  a  la  disposition  nuancee  qu’on  lui  a  donne 
quelquefois,  a  donne  autrefois  de  beaux  eflfets;  aujourd’hui  il  n’est  guere  em¬ 
ploye,  du  moins  pour  les  belles  pieces,  ce  qui  est  peut-6tre  fdcheux. 

Ce  fond,  d’un  ton  brun  roussatre,  n’est  pas  difficile  a  obtenir;  il  est  tres  em¬ 
ploye  pour  les  porcelaines  communes  se  rapprochant  des  gres,  lelles  que  cru- 
cbons,  terrines,  etc.  C’est  la  nuance  que  Fourmy  a  donne  a  ses  bygiocerames 
pour  cacher  le  ton  gris  sale  de  I’excipient.  11  est  ainsi  compose : 


Oxyde  de  manganese  mdtalloYde .  15 

Terre  d’ombre .  20 

Couverte  de  porcelaine .  65 


100 

Il  faut  calciner  la  terre  d’ombre  au  grand  feu  et  dans  un  creuset;  le  culot  est 
ensuite  pulverisd  et  Ton  pose  sur  un  mordant  la  poudre  brune  qui  ne  doit  pas 
6tre  tres  fine. 

Les  pieces  revetues  de  ce  fond  doivent  subir  la  cuisson  dans  la  partie  du  four 
oil  la  chalcur  a  le  moins  d’intensite. 

Lorsque  ce  fond  n’a  pas  eu  assez  de  feu  il  est  brun,  presque  uni,  et  comme 
plombe ;  quand  il  y  a  eu  exces  de  feu,  il  est  trop  pale ;  il  est  aussi  expose  a  verier 
par  la  nature  du  manganese  et  de  la  terre  d’ombre. 

On  donne  la  recette  suivante  pour  la  production  d’un  fond  rougeatre  ou  bistre 
qui  reqoit  tres  bien  For  et  le  platine,  mais  qui  a  le  defaut  de  ne  pas  toujours 
glacer  suffisamment. 


Couverte  feldspatliique .  75 

Oxyde  de  fer .  25 


100 

Ces  matieres  doivent  etre  fondues  et  pulverisees  ensemble;  on  applique  ce  fond 
au  tamis  sur  une  couche  de  mordant. 

On  obtient  un  brun  marron  d’un  ton  chaud  par  I’emploi  de  la  composition 
suivante : 


ChrOmate  de  fer  artificiel .  8  hect. 

Oxyde  vert  de  chrome .  Ih2  hect. 

Couverte .  20  litres. 


En  ajoutant  au  chrdmate  de  fer  un  peu  d’oxydes  de  cobalt  et  de  fer,  on  obtient 
des  bruns  fences  qui  se  rapprochent  du  vert  noirdtre. 

Ces  divcrses  preparations  viennent  bien  posees  en  couvertes  colorees. 

On  obtient  des  noirs  au  grand  feu  en  employant  soit  le  manganese,  soit 
I’urane. 

Le  noir  le  plus  beau  est  celui  qui  est  compose  uniquement  de  1  partie  de  pro- 
toxyde  d’urane  mffiee  avec  22  a  23  parties  de  couverte. 
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l/oxyde  d’iridium  sert  a  produire  le  noir  grisdtre;  il  faut  remarquer  qu’il  a 
<  une  grande  puissance  et  que  parfois  rinterieur  de  la  piece  se  trouve  sail  par 
une  tointe  grise  incertaine  :  c’est  le  noir  de  la  couverte  qui  a  traverse  les  parois 
de  la  piece. 

On  obtient  un  noir  bleuitre  par  le  melange  du  bleu  de  cobalt  et  de  I’oxyde  de 
manganese,  soit  que  ces  deux  oxydes  aient  ele  fondus  ensemble,  puis  m61es  a  la 
quantite  de  couverte  convenable,  soit  qu’ils  aient  ete  superposes.  Dans  la  pra¬ 
tique  industrielle,  il  arrive  de  convertir  en  beau  noir  brillant  une  couverte  bleuc 
mal  venue  en  la  couvrant  d’un  endult  leger  du  fond  a  base  de  fer  et  de  manga¬ 
nese  dont  nous  avons  parle  plus  haul. 

On  donne  la  recette  suivante  pour  le  gris  de  fumce : 

Delayer  dans  10  litres  de  couverte  50  a  150  grammes,  suivanl  le  ton  qu’on  veut 
avoir,  de  chlorure  de  platine  sec. 

Ce  fond  donne  de  tres  bons  resultats  pose  par  immersion. 

Relativement  au  fond  rose  isabelle,  nous  trouvons  les  details  suivants  dans 
Brongniart : 

«  C’est  un  des  plus  jolis  fonds  au  grand  feu;  mais  il  est  tres  difficile  a  obtenir 
du  ton  rose  et  egal  que  Ton  veut.  11  est  donne  par  Tor. 

«  Il  y  a  plusieurs  precedes  pour  le  preparer  :  le  premier,  qui  est  fonde  sur  le 
posage  par  immersion,  est  celui  de  M.  Bunel.  Il  consiste  a  meler,  a  10  litres  de 
couverte  de  porcelaine,  20  a  30  grammes  de  dissolution  regalienne  d’or  concen- 
tree  jusqu’a  I’etat  sirupeux. 

«  Dans  I’autre  precede  plus  economique,  qui  est  de  M.  Paul  Nouailles,  on  prend 
1  partie  de  dissolution  regalienne  d’or,  on  y  ajoute  S  parties  de  couverte  et 
5  parties  d’alumine.  On  evapore  le  tout  a  siccite  en  melant  bien  ces  matieres 
avec  une  spatule  de  verre;  on  calcine  fortement,  dans  un  creuset  de  porcelaine, 
cette  masse  rendue  homogene  par  melange,  et  on  obtient  par  le  broyage  une 
poudre  d’un  beau  rose  qu’on  pose  au  putois  sur  la  piece. 

«  Enfin,  on  fait  aussi  par  For  un  fond  rose  au  grand  feu,  en  appliquant  une 
dissolution  d’or  concentree  sur  la  piece  degourdie;  mais  il  faut  avoir  soln 
d’huiler  fortement  I’interieur  de  la  piece  pour  que  la  dissolution  ne  la  traverse 
pas  :  on  fait  degourdir  de  nouveau  pour  detruire  la  partie  grasse,  on  passe 
ensuite  en  couverte. 

«  Suivant  les  doses,  c’est-a-dire  la  concentration  de  la  dissolution,  on  obtient 
ou  des  fonds  roses  ou  des  fonds  grisdtres  violaces. 

«  M.  Leon  Arnoux  a  fait,  par  un  procede  analogue  au  precedent,  un  fond  rose 
tirant  sur  le  jaune  nankin,  assez  egal  et  assez  frais.  >> 

Dans  le  chapitre  suivant,  nous  allons  etudier  Fart  de  faire  des  couvertes  colo- 
rees,  tel  qu’il  se  pratique  et  surtout  tel  qu’il  s’est  pratique  autrefois  en  Chine; 
pour  nous  servir  de  guide,  nous  aurons  les  tres  beaux  memoires  d’Ebelmen. 
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CHAPITRE  II 

LES  COUVERTES  CHINOISES 


I.  —  Etude,  par  Ebelmen,  ties  couvcrtcs  celeries  chinoises.  —  Couvertes  de  grand  feu  et  de 
demi-grand  feu.  —  Les  rouges  de  cuiyre  (flammds) ;  analyses  diverses.  —  Essais  tentds  k  Sfevres 
pour  obtenir  la  couverte  rouge.  —  Couverte  celadon ;  son  analyse. 

II.  —  Couverte  brun-vert  olive;  son  analyse.  —  Couverte  laque;  couverte  bleue,  son  analyse; 
couverte  violette ;  couvertes  noires.  —  Conclusions. 


I 

Ebelmen,  aide  de  Salvetat,  ont  etudie,  avec  une  grande  sagacite,  plusieurs  des 
belles  couvertes  colorees  que  prcsentent  certaines  porcelaines  orientales.  Cette 
etude  a  etd  d’autant  plus  difficile,  que  les  savants  que  nous  venons  de  nommer 
n’ont  pas  eu  a  leur  disposition,  ainsi  que  cela  leur  est  arrive  pour  d’autre  etudes 
analogues,  des  matieres  envoyees  de  Chine  avant  leur  emploi.  II  leur  a  fallu 
«  detacher,  enlever  en  usant  la  couverte  coloree  deja  cuite  sur  les  pieces  qu’ehe 
decorait;  or  la  durete,  le  brillant  de  cette  glaqure,  dans  quelques  cas  la  minceur 
de  la  couche  sous  laquelle  elle  etait  appliquee,  nous  ont,  disent-ils,  presente  de 
tres  grands  obstacles.  Quelques  grammes  seulement  des  materiaux  ou  bruts  ou 
prepares,  mais  en  poudre,  nous  eussent  done  ete  tres  precieux ;  notre  travail  y 
eht  en  meme  temps  beaucoup  gagne  comme  precision  et  comme  variete  H).  » 

Les  couvertes  des  porcelaines  chinoises  peuvent  se  diviser  en  deux  grandes 
classes  :  ceUes  qui  sont  cuites  au  grand  feu;  celles  auxquelles  Ebelmen  donne  le 
nom  de  couvertes  de  demi-grand  feu.  Nous  n’avons  en  ce  moment  a  nous 
occuper  que  des  premieres;  quant  aux  secondes,  nous  aurons  a  y  revenir 
lorsque  nous  etudierons  les  couleurs  relativement  tendres. 

Les  couvertes  colorees  chinoises  peuvent  avoir  ete  appliquees  soit  par  asper¬ 
sion  ou  arrosement,  soit  par  immersion;  toutefois  Ebelmen  et  Salvetat  n’ont 
trouve  nuUe  part  aucune  indication  positive  leur  revelant  d’une  maniere  cer- 
taine  que  la  methode  de  I’immersion  soit  ou  m6me  ait  ete  pratiquee  en  Chine. 

Nous  allons  commencer  notre  resume  du  travail  d’Ebelmen  par  I’etude  du 
rouge. 

(1)  Recherches  sur  la  composition  des  matUres  employies  en  Chine  a  la  fabrication  et  h 
la  dicoration  de  la  porcelaine.  Ce  travail,  auquel  nous  avons  fait  et  nous  ferons  encore  des 
emprunts,  forme  trois  mdmoiresqui  ensemble  ont  une  dtendue  de  108  pages.  On  les  trouvera  dans 
le  Recueil  des  travaux  scientifiques  d’Ebelmen. 
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La  couleur  rouge,  qui  est  appelee  en  Chine  ste-hong-yeou,  presente  rarement 
une  teinte  bien  vive;  elle  est  plus  souvent  violacee.  Tantdt  eUe  est  d’une  couleur 
tirant  sur  le  rouge  brique,  tantdt  elle  est  comme  bronzee;  souvent  quelques  par¬ 
ties  ont  ete  decolorees  ou  presentent  une  legere  teinte  bleuatre.  Get  effet  se 
remarque  principalement  a  la  gorge  des  vases.  Les  plus  belles  pieces  sent  ceUes 
qui  offrent  des  alternances  de  rouge  et  de  bleu  avec  passage  insensible  d’une 
nuance  a  I’autre.  Les  Chinois  appellent  ces  pieces  yao-pien;  nous  les  designons 
sous  le  nom  de  flammes.  La  symetrie  de  ces  taches  indique  qu’elles  sent  obte- 
nues  par  le  melange  convenablement  dispose  de  deux  verres  diversement  co¬ 
lores,  I’un  en  bleu  par  de  I’oxyde  de  cobalt,  I’autre  en  rouge  par  de  I’oxyde  de 
cuivre,  et  non,  comme  on  I’avait  cru,  par  un  mfime  verre  colore  seulement  par 
I’oxyde  de  cuivre,  lequel  aurait  subi  par  place,  dans  le  four  mdme,  I’influence 
des  variations  d’atmosphere  du  four  (1). 

Des  fragments  de  couvertes  enleves  a  deux  vases,  I’un  uni,  I’autre  fiamme 
de  rouge  et  de  bleu,  analyses  par  Ebelmen  et  Salvetat,  ont  donne  les  resultats 
suivants  : 


Silice .  73,90 

Alumine .  6,00 

Oxyde  de  fer .  2,10 

Chaux .  7,30 

Magn4sie .  traces 

Oxyde  de  cuivre .  4,60 

Oxyde  de  cobalt .  0,00 

Oxyde  de  plomb .  traces 

Oxyde  de  manganbse . ■  traces 

Potasse .  3,00 

Soude .  3,10 

100,00 


Couverte  llaimu4e. 


89,04 

4,00 


12,00 


0,24 


0,70 

2,00 

0,00 

9,40 

100,32 


Les  couvertes  analysces  ont  ete  encore  soumises  a  quelques  essais  dans  le  but 
de  bien  constater  leur  nature. 

La  couverte  bleue  a  conserve  sa  coloration  au  chalumeau  dans  la  fiamme 
oxydante  comme  dans  la  fiamme  reductive. 

L’email  rouge  a  donne  lieu,  dans  plusieurs  experiences,  aux  observations 
suivantes : 

La  couverte  rouge  d’un  fragment  de  vase  soumis  a  la  temperature  des  four, 
de  Sevres,  a  coule  et  s’est  reunie  dans  les  parties  declives  en  gouttes  epaisses  et 
tressaillees;  elle  a  perdu  sa  coloration  rouge  totalement  a  la  surface,  qui  est 
devenue  legerement  verdAtre  et  opaline  en  partie  seulement  a  I’interieur  qui  est 
reste  qa  et  la  rose  dans  quelques  points  que  I’epaisscur  de  la  couche  avait  pre¬ 
serve  de  I’oxydation  pendant  la  cuisson. 

Sur  toute  la  surface  exposee  a  I’influence  du  four,  la  pAte  parfaitement 
blanche  auparavant  prit  une  teinte  brune  tres  prononcee,  due  au  fer  qu’elle 
contient ;  elle  avait  conserve  sa  couleur  primitive  dans  I’interieur. 

(1)  C’4tait  la  pensde  de  d’EntreeolIes ;  il  croyait  m§me  que  la  couverte  yao-pien  dtait  due  au 
hasard;  dans  I’ancienne  curiosity  on  a  longtemps  ddsignd  ees  beanx  produits  sous  le  nom  de  por- 
celaines  hasardeuses. 
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Void  comment  s’est  comporte  un  fragment  du  mfime  vase  que  les  experimen- 
tateurs  ont  fait  cuire  dans  un  moufle  au  feu  de  peinture.  Apres  le  demou- 
flement,  il  avait  conserve  sa  coloration;  les  arfites  etaient  restees  bien  vives-  il 
n’y  avait  pas  eu  de  ramollissement.  L’essai  a  etc  repete  a  la  temperature  de  Tor 
mat.  La  chaleur  a  ele  suffisante  pour  ramollir  un  peu  la  couverte,  emousser  les 
bords  de  la  cassure,  mais  insuffisante  toutefois  pour  faire  adherer  a  la  couverte 
le  sable  dans  lequel  le  fragment  avait  ete  place  pendant  la  cuisson.  La  porce- 
laine  dure  de  Sevres  ne  subit  aucun  ramollissement  dans  les  memes  conditions. 

Les  experimentateurs  pensent  que  Ton  doit  admettre  que  la  coloration  de 
I’email  en  rouge  est  due  positivement  a  du  protoxyde  de  cuivre  repandu  dans 
la  couverte;  que  cette  couverte  cuit  a  une  temperature  tres  elevee,  quoique 
cependant  inferieure  a  celle  du  grand  feu  de  Sevres,  peut-fetre  egale  a  celle  du 
grand  feu  des  fours  chinois;  que  la  fusibilite  du  feldspath  dans  cette  couverte 
est  augmentee  par  la  proportion  de  la  chaux  dont  la  quantite  peut  varier. 

Ebelmen  chercha  ensuite  a  fabriquer  de  la  porcelaine  a  couverte  rouge;  il 
composa  ainsi  la  couverte  en  matieres  : 


100,00 


En  elements  chimiques : 

Silicc . 

Alumine  et  oxyde  de  fe 

Chaux  et  magndsio.  .  . 

Potasse  et  soude.  .  .  . 

Oxyde  de  cuivre.  .  .  . 

Les  experimentateurs  se  sent  vus  forces,  dans  ce  dosage,  d’exagerer  la  pro¬ 
portion  de  Loxyde  de  cuivre  a  cause  de  sa  volatilite  dans  une  atmosphere 
reductive.  La  composition  que  nous  donnons  est  aussi  plus  dure  que  celle  de  la 
Chine;  mais  cette  condition  nous  parait  indispensable  pour  eviter  les  tressail- 
lures.  On  doit  meme,  pour  eviter  ce  defaut,  composer  differemment  la  pate  en 
la  rendant  plus  fusible.  La  pate  suivante  a  donne  de  beaux  resultats : 

Pate  de  service  d^fmie. 

Feldspath  pour  couverte 


La  p4te  de  service  definie,  remarque  Ebelmen,  ne  peut  convenir  pour  des 
pieces  a  couverte  rouge.  Les  conditions  d’enfumage  necessaires  pour  developper 
la  coloration  du  cuivre,  pour  I’amener  et  le  maintenir  a  I’dtat  de  protoxyde, 
s’oppose  au  tirage  du  four,  et  la  pate  ordinaire  ne  cuit  que  difficilement.  Si  on 
cherche  a  la  rendre  transparente,  on  perd  la  couleur  rouge  et,  par  I’exces  du  feu, 
la  couverte,  m6me  durcie  comme  celle  que  nous  avons  donnii  plus  haut,  coule 
et  se  deplace. 


DUBREUIL  —  LA  PORCELAINE 


415 

Les  experimentateurs  obtinrent,  en  retrecissant  simplenient  la  cheminee  d’un 
petit  four,  des  pieces  rouges  faites  avec  la  pate  attendrie;  la  couverte  ne  Ires- 
saille  pas,  ce  qui  est  tres  rare  menie  sur  les  pieces  de  la  fabrication  chinoise. 
On  peut  voir  au  musee  ceramique  de  Sevres  divers  echantillons  produits  par 
ces  essais.  Sur  I’un  d’eux  on  a  dispose  en  or  une  frise  cuite  au  moufle  et  dore, 
ce  qui  n’a  ete  fait  sur  aucune  piece  orientale. 

Des  pieces  ornees  de  couvertes  rouges  ont  ete  reglacees  avec  du  verre  bleu  de 
cobalt;  on  a  aussi  obtenu  des  tons  violaces  ou  completement  bleus  tout  a  fait 
analogues  a  ceux  des  vases  flammes. 

Ebelmen  obtint  par  hasard  des  resultats  tres  originaux;  pendant  le  cours  de 
ses  belles  experiences,  il  sortit  du  four  des  pieces  qui  n’etaient  pas  suffisam- 
ment  cuites ;  elles  etaient  alors  couvertes  de  tressaillures ;  d’autre  part,  si  pen¬ 
dant  la  cuisson  I’atmosphere  n’a  pas  presente  une  composition  qui  maintient  le 
cuivre  a  I’etat  de  protoxyde,  la  couverte  est  chargee  de  bouillons  et-de  cloques 
qui  donnent  a  sa  surface  un  aspect  rugueux.  Dans  Fun  et  Fautre  cas,  quelques- 
unes  de  ces  pieces  furent  passees  au  four,  lorsque  la  chaleur  fut  amende  au 
degre  convenable,  on  obtint  des  colorations  tres  originates  et  comme  agatisees; 
les  pieces  tressaiUees  donnerent  surtout  des  efifets  remarquables.  Les  tressail¬ 
lures  n’existaient  plus,  mats  elles  laissaient  leurs  traces  :  e’etaient  des  traits 
decolores  provenant  sans  doute  de  Faction  de  Fair  sur  les  deux  levres  de  la 
fente.  Quelques  echantillons  de  cette  fabrication,  a  laquelle  le  nom  de  hasar- 
deuse  conviendrait  si  bien,  ont  ete  deposes  au  musee  ceramique  de  Sevres. 

11  est  probable  que  les  pieces  nommees  yao-pien,  ce  qui  signifie  litteralement 
«  changees  dans  le  four  «,  presentent  de  tres  grandes  analogies  avec  celles 
dont  nous  venons  de  parler. 

Ebelmen  s’est  demande  si  les  precedes  qu'il  avait  employes  pour  obtenir 
Fapplication  de  la  couverte  rouge  etaient  bien  ceux  que  les  Chinois  mettent  en 
usage;  toutes  les  pieces  a  couverte  rouge,  remarque-t-il,  offrent,  a  quelques 
rares  exceptions  pres,  une  forme  allongee  qui  permet  a  la  couverte  de  couler  et 
de  bien  s’etendre.  Toutes  ces  pieces  laissent  voir,  dans  les  parties  inferieures, 
des  places  en  biscuit  que  la  couverte  n’a  pas  mouillees  et  sur  lesquelles  la  gla  • 
qure  en  coulant  ne  s’est  pas  repandue.  Dans  Finterieur  de  ces  vases,  on  sail 
que  Femail  n’a  pas  ete  mis  uniformement,  qu’il  ne  penetre  que  dans  le  haut  et 
qu’il  s’est  agglomere  dans  les  gorges  en  faisant  des  gouttes  plus  ou  moins 
epaisses.  L’examen  materiel  de  ces  pieces  tendrait  a  fairc  admettre  que  la  piece 
de  porcelains,  cuite  en  biscuit  d’abord,  est  portee  au  rouge,  puis  plongee  en  cet 
etat  dans  un  pot  de  verre  colore  par  Foxyde  de  cuivre  au  minimum  d'oxydation ; 
la  piece  est  saisie  par  son  pied  et  renversee,  I’ouverture  en  bas,  dans  ce  bain 
fondu  qui  ne  penetre  que  de  quelques  millimetres  dans  Finterieur  du  vase.  La 
glaqure  s’etend  ensuite  en  coulant  sur  elle-meme  lorsqu’on  retourne  la  piece, 
formant  des  zones  verticales  que  tous  ces  vases  presentent  et  se  repandant,  mais 
capricieusement,  sur  les  parties  inferieures  qu’il  n’etait  pas  possible  d'immerger. 
11  ne  semble  pas  qu’il  y  ait,  pour  rejeter  cette  opinion,  des  raisons  suffisantes; 
car  on  peut  admettre  que  les  Chinois,  qui  sont  eminemment  patients  et  indus- 
trieux,  peuvenl  tres  bien  surmonter  les  difficultes  inherentes  au  maniement  des 
pieces  dans  Fetal  qu’eUes  doivent  presenter  au  moment  de  Fimmersion.  Nous 
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trouvons,  dans  les  obstacles  qu’il  faut  vaincre  pour  le  coulage  des  glaces,  des 
pratiques  presentant  quelque  analogie  avec  celles  que  les  Chinois  paraissent 
avoir  employees,  et  I’habilete,  la  facilite  remarquables  avec  lesquelles  nos  ver- 
riers  exdcutent  leurs  coulees,  portaierit  Ebelmen  a  regarder  comme  probable  ou 
tout  au  moins  possible  I’immersion  de  la  piece  cuite  et  incandescente  dans  un 
bain  liquide  de  verre  en  fusion. 

Ebelmen  rappelle  ensuite  que  Ton  savait  deja,  par  les  experiences  de  Ber- 
thier  (1),  que  I’oxyde  de  cuivre  peut  donner  avec  la  silice  et  I’alumine,  m6me  a 
la  temperature  du  grand  feu  des  fours  a  porcelainc,  une  coloration  rou<^e. 

«  Cependant,  ajoute-t-il,  nous  ne  croyons  pas  quo  Taction  de  la  chaleur  et  de  la 
silice  soient  suffisante  pour  ramener  le  bioxyde  de  cuivre  au  minimum  d’oxy- 
dation.  La  composition  de  Tatmosphere  des  fours  a  porcelaine  est  si  variable 
qu’on  nc  peut  admettre,  sans  autre  garantie,  que  les  gaz  n’aient  ete  reducteurs 
dans  les  experiences  que  M.  Berthier  a  faites  a  Sevres  meme.  Au  surplus,  il  est 
indispensable,  dans  Tetude  de  Taction  de  la  silice  sur  les  oxydes  a  haute  tempe¬ 
rature,  de  tenir  compte  de  Tinfluence  des  masses.  La  silice  peut,  en  efifet,  agir 
par  reduction  sur  les  oxydes  de  fer  et  de  cuivre  quand  elle  est  en  grande  pro¬ 
portion  par  rapport  a  ces  oxydes  et  rester  completement  inerte  si  la  quantite 
des  oxydes  devient  quelque  peu  considerable.  » 

Nous  allons  maintenant,  toujours  d’apres  les  travaux  d’Ebelmen  et  Salvetat, 
donner  quelques  details  sur  la  production  du  celadon  chinois. 

On  n’a  pas  oublie  que  pour  produire  la  couverte  rouge  par  Toxyde  de  cuivre, 
il  est  necessaire  de  maintenir  la  matiore  colorante  au  maximum  d’oxydation 
par  la  creation  d’une  atmosphere  reductive.  Au  contraire,  lorsque  Tatmosphere 
est  oxydante,  il  se  produit  deux  effcts :  si  la  volatilisation  du  metal  a  ete  pos¬ 
sible,  toute  coloration  disparait;  si  la  matiere  colorante  a  pu  rester  en  quantite 
assez  notable,  la  couverte  prend  une  coloration  verdatre.  Si  cette  hypothese, 
avancee  par  Ebelmen,  peut  6tre  consideree  comme  exacte,  quelques  echan- 
tillons  de  celadon  pourraient  etre  des  rouges  manques  ou  des  verts  de  cuivre 
assez  pauvres  en  coloration.  C’est  dans  cette  classe  de  celadons  qu'il  convient  de 
placer  les  balustrades,  les  tabourets  ou  bancs  pour  jardins,  les  vases,  etc.,  qui 
se  rencontrent  si  frequemment  chez  les  marchands  de  curiosite. 

A  Tappui  de  leur  hypothese,  les  savants  experimentateurs  disaient  avoir  ob- 
tenu  plusieurs  fois  des  colorations  de  la  nuance  celadon  en  cherchant  a  pro¬ 
duire  du  rouge  de  cuivre;  ils  citaient  aussi  un  fait  tres  remarquable  :  un  frag¬ 
ment  de  porcelaine  vert  d’eau  ou  celadon  grisdtre,  qu’ils  avaient  observe,  lais- 
sait  parfaitement  apercevoir  dans  la  cassure  une  couche  rouge  opaque,  analogue 
a  la  cire  a  cacheter,  en  contact  immediat  avec  la  pate ;  ils  pensaient,  avec  raison, 
que  ce  resultat  etait  du  a  Tinfluence  d’une  atmosphere  oxydante,  s’etant  fait 
sentir  seulement  a  la  surface,  qui  de  rouge  etait  devenue  verdatre. 


Les  experimentateurs  ayant  detache  quelques  gouttes  de  la  couverte  d’un 
celadon  d’une  teinte  tres  fine,  legerement  verdAtre,  ils  n’y  trouverent,  comme 


(1)  Berthier.  Essais  par  la  voie  sdche,  t.  1 ,  p.  ii9. 
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matiere  colorante,  que  de  I’oxyde  de  fer,  sans  traces  d'oxyde  de  chrdme  ou 
d’oxyde  de  cuivre.  Voici,  d’ailleurs,  quelle  etait  la  composition  de  cette 


glacure : 

Silice .  72,00 

Alumine .  6,00 

Oxyde  de  fer .  2,50 

Chaux .  10,40 

Alcalis .  9,10 


100,00 

Certains  verres  a  pivette  ont  une  composition  qui  presente  une  assez 
grande  analogie  avec  celle  que  nous  indiquons  ci-dessus.  Cette  variete  de  cou- 
vertc  coloree  parait  6tre  celle  a  laquelle  les  Chinois  donnent  le  nom  de  tong- 
tsing-yeou;  la  prescription  donnee  par  Stanislas  Julien,  dans  sa  traduction  que 
nous  avons  souvent  citee,  serait  exacte;  il  dit  que  pour  faire  cette  couleur,  il 
faut  prendre  du  yeou-hoc  et  du  tse-kin-chi,  c’est-a-dire  du  feldspath,  de  la 
chaux  et  une  terre  ferrugineuse. 

Ebelmen  pense  qu’il  est  tres  vraisemblable  d’admetlre  que  la  coloration  qui 
se  developpe  dans  ce  melange  est  particuliere  au  silicate  de  chaux  et  de  fer,  et  que 
la  masse  bleuAtre  se  developpe  sous  I'influence  de  I’atmosphere  reductrice,  en 
maintenant  le  fer  au  minimum  d’oxydation.  Cn  fait  avait  surtout  frappe  les 
experimentateurs  pendant  I’examen  qu'ils  faisaient  des  celadons  clairs  ne  ren- 
fermant  ni  cuivre  ni  chrbme,  c’est  qu’il  n’est  pas  rare  de  voir  sur  la  meme  piece 
le  fond  celadon  associe  par  places  a  des  touches  de  rouge  par  le  cuivre,  et  comme 
les  taches  rouges  sont  disposees  a  propos  sur  des  draperies,  il  n’est  pas  admis¬ 
sible  que  ce  soit  le  hasard  qui  les  ait  fait  apparaitre  et  qu’elles  resultent  d’une 
reduction  partielle  et  capricieuse  en  quelque  sorte.  Il  est  done  evident  que  la 
couleur  rouge  etla  couleur  celadon  s’accommodent  parfaitement  du  meme  feu 
et  se  developpent  egalement  dans  les  m6mes  conditions.  C’est  aussi  le  cas  de 
rappeler  I’observation  d’Ebclmen  que  nous  avons  reproduite  deja,  que  la  silice, 
en  tres  grande  proportion,  pent  ramcner  et  maintenir  au  minimum  d’oxydation 
les  oxydes  de  fer  et  de  cuivre,  lorsque  ces  principes  ne  lui  sont  presentes  que 
sous  de  tres  faibles  quantiles. 

«  Qu’arriverait-il,  nous  dit  encore  Ebelmen,  si  la  composition  qui  nous  occupe 
cuisait  dans  une  atmosphere  oxydante?  La  teinte  passerait  au  roux,  et  s’il  y  a 
plus  d’oxyde  de  fer  que  n’en  a  donne  I’analyse  precedente,  on  doit  obtenir  un 
ton  chaud  a  peine  verdatre.  On  retrouve  toutes  ces  nuances  dans  les  produits 
chinois,  et  si  mfime  I’oxyde  de  fer  est  en  proportion  un  peu  forte,  on  pent  passer 
des  celadons  au  brun  laque  dans  une  atmosphere  oxydante,  au  vert  olive  et  au 
vert  bouteille  dans  une  atmosphere  reductrice.  » 

Ebelmen  et  Salvelat  ont  trouve  un  seul  fragment  de  celadon  qui  leur  ait  paru 
contenir  del’oxyde  de  chrome;  comme  il  s’y  trouvait  egalement  du  fer,  ils  sup- 
poserent  que  la  pegmatite  ou  le  petrosilex  employes  comme  fondants  pouvaient 
contenir  quelques  parcelles  de  fer  chr6me.  «  On  a,  continuent-ils,  rencontre 
cette  matiere  dans  plusieurs  roches,  et  dans  ces  derniers  temps  on  a  constate  la 
presence  du  chrdme  dans  certains  micas.  »  Ils  considerent  done  la  coloration  en 
vert  par  le  chrdme  des  couvertes  chinoises  comme  tout  a  fait  exceptionnelle. 


ENCYCLOP. 
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On  a  fait  en  France  des  couvertes  de  la  nuance  dite  celadon,  et  on  les  a  tou- 
jours  obtenues  en  ajoutant  a  I’email  une  legere  qnantite  d’oxyde  de  chr6me. 
La  composition  des  celadons  chinois  est  done  toute  differente  de  celle  que  I’on 
a  employee  pour  les  imiter  en  Europe. 


Ebelmen  pensc  que  la  fabrication  chinoise  doit  beaucoup  au  hasard.  Selon  lui, 
une  m6me  couverte  conduit  a  des  resultats  differenls  dans  des  circonstances 
variees.  « Et  d’ailleurs,  ajoute-t-il,  des  essais  empiriques  ont  pu  seuls  faire 
decouvrir  la  plupart  des  fonds  que  nous  cberchons  a  imiter.  » 

Selon  le  m6me  savant,  le  teou-so-yeou  est  probablement  une  couverte  d’un  ton 
brun  vert  olive;  cette  couverte  ne  presente  pas  toujours  le  meme  ton,  et  il  parait 
indubitable  que  la  composition  de  I'atmosphcre  du  four  peut  la  faire  verier; 
elle  sera  plus  ou  moins  vcrd4trc  ou  plus  ou  moins  noire,  suivant  la  composition 
propre  des  materiaux  employes  a  sa  confection  et  les  proportions  dans  lesquelles 
auront  ete  melanges  ces  elements. 

Ebelmen  et  Salvetat  ont  trouve  dans  ces  couleurs,  comrae  matieres  colorantes, 
de  I’oxyde  de  fer,  de  I’oxyde  de  manganese  et  de  I’oxyde  de  cobalt,  mais  melan¬ 
ges  dans  des  proportions  variables,  suivant  la  nuance  des  couvertes. 

Le  fondlaque  des  fabricants  parisiens  parait  6tre  le  meine  que  celui  que  Ton 
nomine,  en  Chine,  tse-kin-yeou  [couverte  d'or  bruni,  selon  M.  Stanislas  Julion). 
Le  P.  d’Entrecolles  donne  une  description  tres  exacte  de  ces  fonds ;  il  indique 
tres  bien  comment  on  execute  sur  ces  fonds  les  reserves  qui  permettent  d'obte- 
nir  des  cartels  a  desslns  bleus.  Le  precede  meme,  a  I'aide  duquel  on  prepare 
cette  couleur,  est  tellement  precis,  que  nous  ne  saurions  conserver  aucun  doute  • 
sur  la  synonyinie  du  mot  tse-kin-chi,  qui  designe  la  substance  dont  la  couleur  est 
composee.  Cc  noin  s’applique  evidemment  a  une  terre  ferrugineuse,  et  bien  que 
les’experimentateurs  n’aient  pas  pu  les  examiner  isolement  faute  de  matiere,  il 
est  facile  de  la  reconnaitre  a  ses  caracteres  physiques. 

Comme  les  couvertes  etudiees  plus  haut,  le  fond  laque  olfre  des  variations 
dans  les  nuances  qui  lui  sont  propres  :  tantdt  il  est  clair,  tantdt  il  est  fence, 
souvent  il  est  bronze.  Ces  differences  tiennent  evidemment  aux  proportions  du 
tse-kin-chi  qui  entrent  dans  la  composition  du  fond  et  beaucoup  encore  aux 
influences  des  gaz  qui  I’enveloppent  pendant  la  cuisson.  Cette  couverte  parait 
prendre  une  nuance  plus  chaude  lorsqu'elle  a  ete  cuite  dans  une  atmosphere 
oxydante. 

En  France,  on  a  tres  bien  imite  cette  couleur  en  ajoutant  a  la  couverte  ordi¬ 
naire  incolore  beaucoup  d’oxyde  de  fer.  Brongniart  indique  la  composition 
ci-dessous  comme  donnant  de  bons  resultats  : 


Couverte .  To, 00 

Oxyde  de  for .  23,00 


100,00 

Ce  melange  doit  etre  facile.  On  I’applique  sur  la  porcelaine  deja  cuite  en  cou- 
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vertc.  En  Chine,  le  fond  laque  s’obtient  par  une  couverte  leinte  dans  la  masse  et 
non  par  une  couleur  appliquee  sur  une  porcelaine  deja  cuite,  ainsi  que  cela  se 
passe  avcc  la  recette  indiquee  par  Brongniart. 


Un  premier  fait  tres  important-  est  d’abord  indique  par  Ebelmen  et  Salvetat, 
au  sujet  dcs  couvertes  bleues:  c’est  la  presence  simultanee,  dans  ces  couvertes, 
des  oxydes  de  manganese  et  de  cobalt. 

«  C’est  en  effct  le  mineral  de  manganese,  nous  disent  ces  savants,  provenant 
de  yun-nan  et  de  sin-kin,  qui  sent  a  colorer  les  couvertes  des  porcelaines 
bleues.  Suivant  la  proportion  qu’on  en  ajoute  au  melange  de  yeou-ko  et  do, 
yeou-hoc,  on  obtient  des  bleus  pMes  ou  fences,  et,  suivant  la  richesse  en  cobalt 
du  mineral  dont  on  fait  usage,  on  a  des  bleus  plus  ou  moins  violaces.  « 

Les  memes  auteurs  nous  donnent  les  renseignements  suivants  au  sujet  du 
bleu  pale  : 

«  D’apres  Thang-ing,  dans  I’ouvragc  Thien-Kong-Kai-kin,  les  Chinois 
nomment  cette  couleur  yao-thsing-yeou;  d’apres  le  mdmc  auteur,  on  I’obtien- 
drait  en  melangeant  du  petrosilex,  de  la  chaux  el  la  matiere  particuliere  nommee 
chi-tsen-thsing .  Nous  devons  admettre  que  cette  derniere  substance  est  cobalti- 
fere,  et  si  c’est  une  faute  d’impression  qui  fait  dire  dans  la  lettre  du  P.  d’Entre- 
colles,  tsin  pour  tsen,  ce  scrait  un  verre  bleu  deja  fondu.  » 

’Void  les  resultats  de  I’analyse  d’une  couverte  cuite  bleu  pale  : 


Silice  . .  68,07 

Alumine .  5,28 

Oxydc  de  cobalt .  2,03 

Oxyde  de  manganfcse .  4,52 

Chaux .  10,01 

Magnesie .  traces 

Alcalis .  10,05 

Oxyde  de  fer .  traces 


100,00 

Dans  un  autre  echantillon,  Ebelmen  et  Salvetat  ont  constate  de  I’oxyde  do 
cobalt  sans  oxyde  de  manganese;  ce  qui  porterait  a  croire  que  le  bleu  no  pro- 
vient  pas  exclusivement  du  thsing-hoa-liao  ;  il  y  avail  un  peu  d’oxyde  de 
plomb. 

11  parait  que  la  couverte  bleue  foncee  sc  designe,  chezles  Chinois,  paries  mots 
tsi-thsing-yeou.  Ebelmen  n’a  pas  cru  necessairc  d’en  faire  I’analyse  complete; 
il  s’est  borne  a  verifier  si  la  presence  de  la  chaux  dans  les  couvertes  blanches 
ou  colorees  est  aussi  generate  qu’il  I’avait  d’abord  pense. 

Une  attaque  sur  de  la  couverte  provenant  d’une  goutte  bleu  fonce  reuni  dans 
la  gorge  d’un  vase  a  mis  hors  de  doute,  dans  ce  cas  encore,  I’existence  d’une 
forte  proportion  de  chaux.  On  a  fait  naitre  dans  la  liqueur,  diibarrassee  de  la 
silice  et  des  substances  precipitables  par  I’ammoniaque,  un  fortdepfit  d’oxalate 
de  chaux. 
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Void  qiielques  donnees  se  rapportant  a  la  couverte  bleu  violet  ; 

Cette  couleur  est  sans  doute  la  nuance  que  le  Chinois  Thsang-ing  appelle 
ise-se-yeou.  EUe  s’obtient  par  I’addition  du  mineral  de  manganese  cobaltifere  a 
la  couverte  blanche.  II  entrc  dans  sa  composition  du  sy-cliy-mo,  c’est-a-dire  de 
la  poudre  de  silex  et  du  chi-tsen-thsing .  Cepcndant  la  synonymie  de  cette  cou¬ 
leur  ne  parait  pas  pouvoir  6tre  garantie  aux  auteurs  dont  nous  suivons  le  tra¬ 
vail,  a  cause  de  I’incertitudo  qui  reste  encore  sur  la  veritable  nature  du  chi- 
tsen-thsing. 

Cependant,  ils  croient  qu’il  enti’e  du  manganese  dans  la  coloration  de  cette 
couverte,  car  sur  certaines  pieces  a  fond  bleu,  dans  les  parties  declives,  comme 
aux  cols  renverses  par  exemple,  ou  la  couverte  est  moins  epaisse,  la  couleur  tire 
moins  sur  le  bleu  que  sur  le  violet. 

Lcs  fonds  noirs  que  Ton  rencontre  sur  certaines  pieces  de  porcelaine  chi- 
noise  ont  ete  obtenus  a  I’aide  de  divers  precedes.  Dans  quelques  cas,  le  noir 
estle  resultatd’une  epaisseur  considerable  d’une  couverte  coloree  dans  la  masse; 
dans  d’autres,  e’est  par  la  superposition  de  plusieurs  couleurs  de  tons  differents 
que  la  teinte  a  pris  une  intensite  qui  la  fait  paraitre  noire. 


En  Chine,  on  designe,  sous  le  nom  de  ou-mien  et  de  ou-kin,  les  noirs  appliqufe 
au  grand  feu  sur  la  porcelaine.  Le  P.  d’Entrecolles  constate,  dans  sa  premiere 
lettre,  que  la  porcelaine  a  fond  noir  a  aussi  son  prix  et  sa  beaute,  qu’on  la 
nomine  ou-mien,  qu’elle  est  plombee  et  que  Tor  lui  donne  un  nouvel  agrement. 
On  I’obtient  en  melanttrois  parties  d’azur,  c’est-a-dire  de  thsing-hoa-liao,  avec 
sept  parties  de  couverte  ordinaire,  qu’il  nomme  pe-yeou;  les  essais  apprennent 
au  juste  quel  dolt  etre  le  melange  selon  la  nuance  plus  ou  moins  foncee  qu’on 
desire  obtenir.  «  11  est  evident  pour  nous,  ajoutent  les  experimentateurs,  d’apres 
ce  que  nous  venons  de  dire,  que  ce  noir  tient  tout  a  la  fois  du  bleu  qu’on 
nomme  tse-se-yeou  et  de  la  couleur  vert  olive  que  nous  avons  appelee  lang- 
t’-sianen-yeou.  II  n’est  pas  necessaire  alors  de  choisir  le  thsing-hoa-liao  de  la 
meilleure  qualite.  Dans  sa  seconde  lettre,  le  P.  d’Entrecolles  revient  sur  cette 
preparation;  il  donne  le  dosage  du  noir  qu’il  appelle  ou-kln  et  dans  la  composi¬ 
tion  duquel  entre,  independamment  des  elements  cites  ci-dessus,  du  tse-kin, 
espece  de  terre  commune  jaunatre,  que  donnent  seules,  avec  le  yeoa-ko,  les 
cendres  de  fougeres  et  de  lichens,  la  couverte  tse-kin-yeou,  c’est-a-dire  couleur 
d’or  bruni,  couleur  de  bronze  ou  couleur  feuille  morte.  Ces  descriptions  jettent 
de  la  lumiere  sur  les  aperqus  quo  nous  avons  deja  presentes  et  confirment  ce 
que  nous  avons  dit. 

«  Nous  avons  essaye,  disent  en  terminant  Ebelmen  et  Salvetat,  quelques 
ecliantillons  de  noir  obtenus  par  la  coloration  dans  la  masse;  nous  y  avons 
trouve  du  fer,  du  manganese,  du  cobalt,  de  la  chaux,  de  I’alumine,  de  la  silice 
et  des  alcalis,  conformement  aux  indications  transmises  par  le  P.  d  Entre- 
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colies.  Ces  resultats  sont  egalement  d’accords  avec  les  notions  qu’on  pourrait 
cxtraire  de  la  traduction  du  livre  chinois  de  Thong-ing.  » 


Ebelmen  entre  ensuite  dans  I’examen  de  ce  qu’il  appelle  les  couleurs  mixtes; 
il  s’occupe  d’abord  de  certains  fonds  noirs,  sur  lesquels,  lorsqu’on  les  regarde 
avec  attention,  on  distingue  encore  clairement  que  le  noir  est  souvent  produit 
par  la  superposition  de  la  couverte  bronze  tse-kin-yeou  sur  du  bleu  chin-lan 
applique,  soit  uniformement  comme  un  fond,  soit  par  places  sous  forme  de 
lineaments  pour  former  dessin;  il  est  donne  aussi  quelquefois  par  le  systeme 
inverse,  c’est-a-dire  par  I’application  d’une  couche  de  tse-se-yeou  sur  la  porce- 
laine  raise  en  couverte  tse-kin-yeou. 

En  suivant  I’un  ou  I’autre  de  ces  precedes,  on  arrive  a  faire  apparaitre  des 
dessins  noirs  se  detachant  sur  un  fond  d’une  autre  couleur.  Dans  le  cas  de  la 
superposition  du  tse-kin  sur  le  bleu,  on  remarque  generalement  quelques  par¬ 
ties  comme  metallisees.  Dans  ce  cas,.le  noir  se  detache  sur  un  fond  bronze  ou 
ecaille ;  bronze,  s’il  y  a  beaucoup  de  tse-kin-chi  dans  la  couverte;  ecaille,  si  Eon 
a  fait  addition  a  la  couverte  d’un  peu  de  tse-kin-chi  et  de  moins  encore  de 
thsing-hoa-kao.  Pour  obtenir  un  fond  noir  bien  pur,  le  dernier  precede  doit 
done  fitre  prefere. 

«  Le  musee  ceramique  de  Sevres,  dit  Ebelmen,  possede  un  vase  d’une  teinte 
noire  criblee  de  taches  jaunes.  Le  principe  de  cette  coloration,  dont  I'effet  parait 
rappeler  celui  qu’on  obtient  par  les  fonds  souffles,  nous  a  paru  le  resultat  d'un 
tour  de  main  particulier,  dans  lequel  I’clement  chimique  n’entre  pour  rien;  le 
fond  nous  a  semble  le  brun  vert  olive  long-t’sionen-yeou,  tres  charge  de  ma- 
tieres  colorantes,  applique  sur  des  porcelaines  a  surfaces  rugueuses  et  criblees 
de  grains  formant  peau  de  chagrin;  la  couleur  amassee  dans  les  creux  forme  le 
noir,  le  jaune  etant  donne  par  la  couleur  raise  sous  une  faihle  epaisseur 
sur  les  asperites.  Ce  resultat  serait  analogue  a  ce  que  donnent  les  emaux 
■ombrants.  » 


.Avant  de  quitter  les  fonds  au  grand  feu,  nous  voudrions  emettre  quelques 
idees  qui  ne  seront  peut-6tre  pas  deplacees  id. 

La  plupart  des  gens  de  goht  pensent  qu’il  ne  faut  couvrir  la  porcelaine  que  le 
moins  possible  et  laisser  au  blanc  un  rdle  preponderant;  ils  ont  surtout  raison 
s’il  s’agit  de  decoration  au  feu  de  moufle,  car  alors,  si  la  porcelaine  est  comple- 
teinent  couverte,  elle  perd  jusqu’a  son  aspect  ceramique.  Un  vase  revetu  sur 
toute  sa  surface  de  couleurs  de  moufle  semblera  etre  en  bois,  en  carton  et  en  fer- 
blanc,  enfin  en  quelque  matiere  opaque  et  lourde.  Sous  les  fonds  au  petit  feu 
tres  imparfaitement  emailles,  on  ne  sentira  jamais  la  translucidite  de  la  porce¬ 
laine,  et  I’oeuvre,  qui  d’ailleurs  pourra  etre  tres  recommandable  sous  le  rapport 
artislique,  sera  detestable  au  point  de  vue  ceramique.  Mais,  si  nous  decorons 
notre  vase  d’une  couverte  au  grand  feu,  nous  n’aurons  pas  a  redouter  les 
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m6mes  inconvenients ;  au  lieu  d’etre  blanc,  notre  vase  sera  bleu,  vert  ou  brun 
mais  il  gardera  I’aspect  ceramique  :  ce  sera  toujours  un  vase  de  porcelaine- 
il  sonnera  a  I’oeil  comme  de  la  porcelaine,  si  nous  pouvons  nous  exprimer 
ainsi,  et  ne  donnera  en  aucune  facon  I’idee  d’un  objet  en  fer-blanc,  en  bois  ou 
en  carton. 

Aujourd’hui,  grice  aux  progres  qu’a  fait  chez  nous  I’application  des  couleurs 
de  grand  feu,  nous  ne  sommes  plus  condamnes  a  ne  pas  sortir  du  blanc;  notre 
sphere  de  production  se  trouve  done  etre  singulierement  elargie;  cependahtle 
blanc,  le  beau  blanc  regnera  toujours  en  maitre  absolu  sur  la  table  de  Thomrae 
de  gofit;  le  blanc  n’est-il  pas  singulierement  appetissant,  puisqu’il  est,  non  seu- 
lement  le  symbole,  mais  encore  la  preuve  de  la  plus  extreme  proprete? 
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CHAPITRE  III 

LES  ENGOBES 


I.  —  Les  engobes.  —  Cc  que  c’est.  —  Decoration  au  grand  feu,  a  Sfevres  :  les  pates  colordes,  les 
demi-pateSj  les  oxydes.  —  Les  pates  colorees;  leurs  caractbres;  conditions  qu’elles  doivent  pre- 

H.  —  Dosage  des  pates  colordes  de  diverses  nuances ;  observations  sur  la  maniere  de  les  prepa¬ 
rer.  —  Demi-pates  et  oxydes. 


I 

On  salt  que  Ton  nomme  engobes  des  matieres  terreuses  gcneralement  colorees, 
que  Ton  place  sur  des  Ibnds  generalement  aussi  colores,  qu’ils  decorent  en  for¬ 
mant  des  dessins  d’un  relief  plus  ou  naoins  prononce. 

L’origine  du  precede  de  la  decoration  par  les  engobes  se  devine  aisement;  il 
est  probable  que  ce  precede  est  un  des  plus  anciens,  car  il  est  des  plus  naturels, 
s’il  est  permis  de  s’exprimer  ainsi.  Les  engobes,  au  vieux  sens  du  mot,  sent  des 
matieres  decorantes  colorees,  qui  se  trouvent  toutes  preparees  dans  la  nature. 

Dans  la  decoration  de  la  porcelaine,  on  a  nomme,  par  analogic,  engobes  des 
pAtes  colorees  artificiellement  que  Ton  applique  sur  les  pieces  de  porcelaine 
suivant  des  dessins  determines  a  I’avance.  Toute  une  methode  nouvelle  de  deco¬ 
ration  est  basee  sur  ce  precede.  Salvetat,  qui  a  contribue  par  tant  de  belles 
decouvertes  a  ouvrir  une  nouvelle  voie  a  la  decoration  de  la  porcelaine,  Salvetat 
nous  donne  de.  precieux  renseignements  sur  les  nouveaux  precedes  dont  nous 
parlous.  Nous  aliens  faire,  dans  les  pages  qui  vont  suivre,  de  larges  emprunts  a 
ses  ouvrages.  Nous  nous  servirons  surtout  d’un  opuscule  qu’il  a  publie,  a 
I’occasion  de  I’Exposition  universelle  de  1878,  et  auquel  il  avail  donne  ce  litre  : 
Considirations  techniques  sur  Vexposition  de  la  manufacture  de  Sivres. 

A  Sevres,  la  decoration  de  la  porcelaine  au  grand  feu  comporte  trois  series  de 
matieres  colorantes :  1°  les  pAtes  colorees,  qui  sent  de  veritables  engobes,  mais 
ces  pates  colorees  n’ont  pas  toujours  une  nuance  aussi  intense  qu’il  serait 
necessaire;  on  a  done  ete  amend  a  faire  usage  de  substances  plus  chargees 
d’oxydes.  Ce  sent  les  demi-pates,  selon  I’appellation  proposes  par  Salvetat.  Enfin 
on  a  souvent  meme  recours  a  I’application  partielle  de  veritables  oxydes  purs, 
soil  simples,  soil  composes. 

Nous  allons  d’abord  etudier  les  pates  colorees. 

«  Nous  rappelons,  dit  Salvetat,  que  le  caractere  des  pAtes  proprement  dites  est 
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d’toe  opaques  et  de  pouvoir  6tre  mises  en  relief  sans  acquerir  une  plus  grande 
intcnsite  de  ton.  Nous  voyons  qu’il  faut  se  maintenir,  pour  cclles  qui  doivent 
6trc  forcement  tres  colorees,  dans  une  faible  epaisseur  a  I’emploi.  Pour  les 
autres,  qui  representent  la  degradation  dans  le  blanc,  le  caractere  principal  est 
une  menie  retraite  que  I’excipient  et  une  plasticite  qui  ne  soil  pas  trop  grande. 
De  lii,  deu.x  idees  a  introduire  dans  la  fabrication  :  une  plasticite  convenable 
pour  qu’il  y  ait  adherence  avec  le  dessous,  mbme  quand  la  pdte  est  rehaussee 
d’une  nouvelle  couche  qui  tend  a  se  fendiUer  en  sechant;  d’auire  part,  que  cette 
plasticite  ne  soil  pas  trop  grande,  pour  qu’il  n’y  ait  aucune  dechirure  dans  les 
surfaces  apres  leur  dessiccation.  » 


II 


Au  sujet  des  compositions  de  pate,  que  nous  aliens  donner  d’apres  Salvetat,  il 
faut  se  rappeler  qu’a  Sevres,  a  chaque  pate  de  nuance  donnee  correspond  une 
degradation  de  ses  tons  indiquee  par  les  signes  x:x:l:x;  2x:3x:4x:5: 
se  terminant  a  la  nuance  la  plus  faible,  presque  le  blanc,  pour  les  couleurs  a 
nuances  peu  colorees.  Elies  sent  preparees  pour  le  degourdi. 

Gris  de  platine  fonce.  Salvetat  dit  de  preparer  d’abord  une  substance  plati- 
nifere  pour  la  diviser  et  la  rendre  moins  dense.  Le  precede  qu’il  donne  consiste 
a  faire  des  boulettes  en  imbibant  3  kilogrammes  de  tournassure  de  pdte  de  ser¬ 
vice  ordinaire,  d’une  dissolution  de  chlorure  de  platinc  bien  neutre  ou  mieux  de 
chlorure  double  crLstaliise  de  sodium  et  de  platine  correspondant  a  100  grammes 
de  platine;  on  chautfe  au  rouge  et  on  porphyrise;  la  poudre  grise  sort  d’oxyde 
colorant. 

Void  les  compositions  donnees  par  le  savant  chimiste  : 


Numeros . 

Tournassure . 

Degourdi . 

Oxyde  de  platine . 

FeldspathD  enuelle  (Saint-Yrieix).  .  . 


1  1,1  1,2 

71,4  74,0  76,6 

6,0  5,0  4,0 

22,0  20,5  19,0 

0.6  0,3  0,4 

100,0  100,0  100,0 


79,2 

3,0 

17,5 

0,3 

100,0 


1.4 

81,8 

2,0 

16,0 


1,5 

84.4 

0,1 

14.5 

0,1 

100,0 


11  est  de  toute  necessite  de  bien  broyer  pour  obtenir  la  division  complete  du 
platine.  Les  rassortiments,  remarque  Salvetat,  sont  assez  diflSciles,  car  la  nuance 
change  avec  la  nature  du  platine. 

Gris  de  platine  plus  clair.  Meme  precede  que  ci-dessus.  On  melange  la  pre¬ 
paration  avec  les  materiaux  suivants  : 


Numeros .  2  2,1  2,2  2,3  2,4  2,5 

Tournassure .  66,2  68,5  72,6  74,7  74,8  74,4 

Ddgourdi .  20,0  21,0  22,0  23,0  24,0  25,0 

Oxyde  de  platine .  13,2  10,0  50  20  10  3 

Couverte  Denuelle .  6  3  4  3  2  _ ^ 


1.000  1.000  1.000  1.000  1.000  1.000 


Pour  communiquer  a  ces  tons  une  nuance  franchement  grise,  il  sulfit  d'ajouter 
la  composition  une  petite  quantite  de  sesquioxyde  d’iridium. 
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Gris  cle  nickel.  Mcilanger  d’aborcl  avec  son  poids  de  tournassure  du  carbonate 
de  nickel  pur  et  sec.  C’est  cette  mafiere  dont  on  se  sect  pour  faire  la  serie  des 
gris  qui  doivent  etre  degraisses  avec  des  degourdis  pour  les  rendre  propres 
a  la  peinture.  Les  derniers  gris  sont  faits  en  suivant  les  Ibrmules  ci-dessous  ; 


Tournassure . 

D^gourdi . 

Oxyde  de  nickel  a  1/2  p.  100,  .  .  . 


640 

300 

60 

1.000 


3,1  3,2  3,3 

660  670  680 

300  300  300 

40  30  20 

1.000  1.000  1.000 


3,4 

690 

300 

10 

1.000 


3,5 

693 

300 

3 


1.000 


Gris  verd&tre.  Sa  composition  est  la  suivante  : 


Numeros .  4  4,1  4,2  4,3  4,4  4,5 

Tournassure .  730,0  763,0  782,0  791,10  795,00  799,00 

D6gourdi .  200,0  200,0  200,3  200,23  200,60  200,78 

Oxyde  de  chrome .  20,0  10,0  5,0  2,30  1,13  0,06 

Pechblende .  50,0  23,0  12,3  6,23  3,15  0,16 


1.000,0  1.000,0  1.000,0  1.000,00  1.000,00  1.000,00 

Gris  roux.  En  ajoutant  a  cette  composition  un  peu  de  topaze  brulee,  on  passe 
a  un  gris  roux  plus  chaud,  dont  void  la  composition  : 


Numeros .  5  5,1  5,2  5,3  5,4  6,5 

Tournassure .  700  720  740  760  774  787 

Ddgourdi .  200  200  200  200  200  200 

Oxyde  do  chrdme .  30  24  18  12  8  4 

Pechblende .  30  40  30  20  14  7 

Topaze  brOlde .  20  16  12  ^  _ 4  _ 2 


1.000  1.000  1.000  1.000  1.000  1.000 

Ici  se  place  une  observation  intercssante  de  I’eminent  ceramiste,  dont  nous 
analysons  le  travail ;  «  Si  j’etais  appele,  dit-il,  a  faire  de  nouveau  de  ces  pates 
colorees,  je  simplifierais  les  dosages  en  formant  un  oxyde  compose  par  la  calci¬ 
nation  au  prealablc  de  I’oxyde  de  chrome,  de  la  pechblende  et  de  la  topaze 
brulee  dans  les  proportions  respectives  de  3:5:2.  L’oxyde  ainsi  prepare  doit 
etre  moins  sujet  a  changer  de  ton  sous  I’influence  des  vapours  repandues  dans 
I’atmosphere  du  four.  La  topaze  brftlee  se  fait  en  calcinant  a  la  faqon  du  rubis 
artificiel  : 


Alumine  hydratde .  190 

Fleurs  de  zinc .  51 

Hydrate  de  peroxyde  de  fer .  3 

Carbonate  de  manganese .  3 

Carbonate  de  nickel .  3 

Imbibd  de  bichromate  de  potasse .  13 


«  En  variant  les  dosages,  on  prepare  des  oxydes  pour  des  gris  tres  fins  et  qui 
restent  fixes  au  feu  de  four.  » 

Gris  verd&tre.  Pour  donner  de  la  fixitd  a  ces  gris,  on  pout  faire  usage 
d’oxydes  composes  :  1°  un  oxyde  de  chrdme  alumine;  2°  un  oxyde  a  bleu 
persan  contenant  du  kaolin.  L’oxyde  de  chrome  est  forme  de  ; 
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Sesquioxyde  de  chrdme .  240 

Alumine  anhydre .  80 

Bichromate  de  potasse .  8 


On  calcine  au  courant  d’air. 

Le  bleu  persan  alumine  se  fait  en  calcinant  jusqu’au  frittagc  : 


Bleu  indigo . 

Fleurs  de  zinc.  .  .  . 
Kaolin  araileux  lave. 

On  melange  alors : 


Numeros .  6 

Tournassure .  720 

D4gourdi . 200 

Oxyde  do  chrome .  30 

Bleu  persan .  .GO 


2fiO 

2.70 


23 


729  742 

230  230 

15  10 

26  18 

1.000  1.000 


II  est  facile  d’obtenir  un  gris  un  peu  plus  bleu  en  diminuant  la  quantite 
d’oxyde  de  chrOme  et  en  augmentant  d’autant  la  proportion  de  I’oxyde  a  bleu 
persan. 

Autre  gris  verd&tre.  Cette  teinte  s’obtient  de  toutes  pieces  en  preparant  un 
oxyde  ainsi  compose ;  on  calcine  : 


Bleu  indigo . 

.  .  .  230 

Fleurs  de  zinc. .  .  . 

...  230 

Oxyde  de  chrome.  .  , 

70 

On  nifile  cet  oxyde  avec  la  tournassure  et  le  degourdi  dans  les  proportions 
livantes : 

NiunSros . 

7 

7.1 

7,2 

7  3  7,4 

7,5 

Tournassure  . 

708 

740 

737 

774  780 

798 

Degourdi . 

220 

210 

203 

200  200 

200 

Oxyde  bleu  persan . 

72 

50 

38 

26  14 

2 

1.000 

1.000 

1.000 

1.000  1.000 

1.000 

Bleu  clair.  Salvetat  donne  cinq  manieres  d’obtenir  la  degradation  des  bleus 
Clairs.  Nous  nous  contenterons  de  reproduire  celle  qui  nous  a  paru  la  plus 


simple : 

NumiSros .  10  10.1  10,2  10,3  10,4  10,5 

Tournassure .  920  910  900  890  880  870 

Bleu  indigo .  60  SO  40  30  20  10 

D^gourdi .  10  20  30  40  50  60 

Kaolin  lavd .  10  20  30  40  50  ^ 


1.000  1.000  1.000  1.000  1.000  1.000 


Bleu  persan  fence.  Le  melange  suivant  donne  ce  bleu  et  sa  degradation  : 


Numeros .  11  11,1  11,2  11,3  11,4  11,5 

Kaolin .  730  761  772  783  794  805 

Bleu  persan .  240  230  220  210  200  190 

Oxyde  de  cobalt .  10  9  8  7  ^  ^ 


1.000  1.000  1.000  1.000  1.000  1.000 
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Bleu  d'azur.  II  se  fait  avec  uii  oxyde  a  bleu  persan  legerement  chrome;  il 
contient  avant  sa  fonte  ; 


Oxyde  de  cobalt  pur .  130 

Couverte  Denulle .  600 

Fleurs  de  zinc .  800 

Kaolin  lavd .  .  .  <?nn 

Oxyde  vert  de  chrome . ' .  20 

On  male  cet  oxyde  dans  les  compositions  selon  les  proportions  suivantes 

Numfiros . 

12 

12,1 

122 

12,3  12,4 

12,5 

Kaolin  lavd . 

350 

390 

MO 

523  590 

633 

Ddgourdi . 

100 

100 

100 

100  100 

100 

Tournassure  . 

290 

283 

280 

240  220 

200 

Oxyde  bleu  persan . 

180 

150 

120 

90  60 

30 

Oxyde  de  cobalt . 

30 

25 

20 

15  10 

5 

Oxvde  de  chrome . 

60 

50 

40 

30  20 

10 

1.000  1.000  1.000  1.000  1.000  1.000 

Bleu  turquoise.  On  fait  la  degradation  par  le  melange  des  elements  suivants 

dans  les  proportions  indiquees  : 

Numeros . 

13 

13,1 

13,2 

13,3  13,4 

13.5 

Tournassure . 

820 

833 

830 

863  880 

895 

Oxyde  bleu  persan . 

120 

110 

100 

90  80 

70 

0.xyde  de  chrome . 

60 

55 

50 

45  40 

35 

1.000  1.000  1.000  1  000  1.000  1 

Bleu  turquoise  fence.  Les  melanges  ci-dessous  donnent  la  degradation 

.000 

Numeros . 

14 

14,1 

14,2 

14,3  14,4 

14,5 

Pate  tournassure . 

220 

240 

260 

280  300 

320 

Ddgourdi . 

240 

220 

200 

180  160 

140 

Oxyde  bleu  persau  . 

120 

108 

96 

84  72 

60 

Oxyde  de  chrome . 

100 

90 

80 

70  60 

50 

Oxyde  de  cobalt . 

20 

18 

16 

14  12 

10 

Kaolin  argileux . 

300 

324 

.348 

372  396 

420 

1,000 

1.000 

1.000 

1.000  1.000  1.000 

Nous  devons  encore  noter  ici  une  imporlante  obserration  de  Salvetat :  «  Cette 
p4tc  a  ete  demandee  degraissee,  pour  pouvoir  etre  appliquee  en  large  surface 
comme  fond.  On  fera  comme  pendant,  pour  I’employer  comme  couleur  a 
peindre,  une  couleur  de  meme  valeur,  mais  dans  laquelle  on  reunira  la  quan¬ 
tile  de  degourdi  a  celle  des  tournassures ;  on  a  la  possibilite  do  peindre  avec 
pAte  blanche  en  rehauts  sur  les  fonds.  L’introduction  d’une  certaine  quantile 
de  degourdi  a  pour  but  de  diminuer  la  retraite  des  pates.  La  formule  se  trou- 
verait  done  simplifiee  comme  suit : 


Numdros .  14  14,1  14,2  14,3  14,4  14,5 

Tournassure .  460  460  460  460  460  460 


«  Cette  composition  devra  permettre  d’apprecier  I’influence  d’un  exces  de 
kaolin  argileux  sur  des  pates  de  moins  en  moins  chargees  de  principes  fu- 
sibles,  » 
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Autre  observation  d’une  grande  importance  encore  : 

«  Une  observation  generate  doit  etre  presentee,  on  ne  saurait  y  attacher  trop 
d’importance.  Les  bleiis  n"*  H,  12,  13  et  14  laissent  a  desirer  a  cause  de  leur 
fusibilite  et  de  la  trop  grande  retraite  qu’ils  prennent  an  feu.  Le  chimiste  peut 
diffleilement  eloigner  ces  defauts,  mais  Tarliste.  soigneux  peut  conjurer  les 
inconvenients  que  presen  tent  les  materiaux  de  decoration,  en  procedant  par 
superposition  d’oxydes  purs  (persan  ou  cobalt  sur  des  pAtes  plus  pMes,  par 
cxemple,  n°‘  11,2;  12,2;  13,2;  14,2,  affaire  d’experience).  » 

Rose  clair.  La  preparation  de  cette  couleur  est  assez  compliquee.  En  voici 
la  recette,  selon  I’auteur  que  nous  analysons.  On  fait  passer  au  grand  feu,  dans 
une  pile  a  courant  d’air,  le  melange  suivant  : 


Oxyde  de  chrome  vert .  110 

Antimoine  diaphoretique .  *40 

Fleurs  de  zinc .  430 


1.000 

Cette  composition  produit  une  poudre  verte,  qui  donne  au  lavage  une  liqueur 
chargee  de  chromate  de  potasse;  il  ne  semble  pas  necessaire  d’enlever  ce  sel, 
qui  n’est  pas  nuisible  dans  la  preparation  de  la  pAte;  le  ton  rose  se  developpe 
apres  le  passage  au  grand  feu. 

En  remplaqant  I’antimoine  diaphoretique  par  I’acide  stannique,  on  a  prepare 
un  vert  jouissant  des  memes  proprietes. 


Oxyde  de  chrome  vert .  110 

Acide  stannique  pur .  440 

Fleurs  de  zinc .  430 

On  compose  une  pdte  ainsi  qu’il  suit  : 

Oxyde  pur  d’antimoniate .  330 

Kaolin  Lainy  (Saint-Yrieix) .  670 


1.000 

«  11  reste,  ajoute  Salvetat,  assez  d’alcali  dans  I’oxyde  pour  faire  une  pAte  de 
porcelaine  avec  le  kaolin;  tres  beau  ton,  bien  vif,  surtout  a  lalumiere  artificielle. 
Quelques  essais  ont  ete  tentes  avec  500  parties  de  kaolin  Dunoyer  brut  et 
170  parties  de  kaolin  Lamy ;  ces  pktes  n’ont  pris  aucune  adherence;  il  est  resulte 
de  cette  experience  la  necessite  d’eliminer  de  la  fabrication  cette  variete  de 
kaolin,  qui  n’a  pas  une  plasticite  convenable.  C’est  a  la  presence  de  cette 
matiere  au  moulin,  parmi  les  substances  employees  a  la  fabrication,  que 
j’attribue  la  plupart  des  accidents  de  fabrication  qui  se  sont  produits  dans  la 
confection  de  certains  biscuits  de  porcelaine. 

«  Lorsqu’on  fait  usage  de  I’oxyde  prepare  par  I’acide  stannique,  on  donne  le 
ton  a  I’emploi  (e’est-a-dire  au  moment  ou  on  I’emploie),  en  calcinant  I’oxyde 
compose  vert  de  premiere  calcination  avec  du  kaolin  lave,  en  employant  les 
proportions  suivanles  : 

Oxyde  vert  compose .  800 

Kaolin  lavd .  200 

«  Pour  preparer  la  pate  rosee,  on  mele  I’oxyde  ainsi  calcine  avec  les  memes 
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proportions  de  kaolin  qu’il  vient  d’etre  dit  pour  la  pate  rose  clair,  soit  : 


Oxyde .  330 

Kaolin  lave .  670 


•1.000 

Salvetat,  lorsqu’il  a  ecrit  son  travail,  n’avait  pas  encore  la  degradation  de  ces 
deux  couleurs. 

Rose  mauve.  La  preparation  est  encore  assez  longue.  On  calcine  d’abord 
ensemble  : 

Alumine  anhydre .  1.000 

Bichromate  de  potasse .  7.50 

1.7S0 

«  En  ajoutant  de  I'oxyde  de  cobalt  ou  du  bleu  persan,  nous  dit  Salvetat,  en 
proportions  voulues,  a  I’aluminate  cbrOmate,  on  simplifiera  les  dosages.  On  doit 
ainsi  former  de  toutes  pieces  un  saphir  artificiel,  comme,  en  introduisant  dans 
les  spinelles  des  oxydes  de  fer  et  de  manganese,  on  forme  des  topazes  ordinaires 
ou  brulees,  suivant  les  dosages.  Jusqu’en  1876,  j’ai  fait  les  nuances  mauves 
jusqu’a  ce  jour  sans  addition  de  cobalt,  sous  quelque  forme  que  ce  soit,  le  rubis 
ayant  par  lui-meme  une  legere  nuance  plus  bleue  que  rose  pure.  On  prend  ; 


Argile  de  Dreux .  200 

Tournassure .  130 

Couverte  Denuelle .  130 

Rubis  normal .  550 


1.000 


Mais  si  Ton  veut  preparer  une  nuance  plus  bleue,  il  faut  aj outer  du  cobalt 
ou  du  bleu  persan;  il  faut  meme,  peut-6tre,  pour  plus  de  securite,  calciner  avec 
I'alumine  avant  I’addition  du  bichrOmate  de  potasse ;  telle  est  la  couleur  mauve 
foncee  qui  se  fait  en  prenant  le  melange  : 

Mauve  fonce  (nomenclature  actuelle  de  Sevres,  n"  18) : 


Argile  de  Breux.  .  . 

Tournassure . 

Couverte  Denuelle.  . 
Aluminate  de  chrome 
Oxyde  h  bleu  persan. 
Kaolin  lavd  argileux . 


105 

1.000 


Violet  (n°  19).  Nous  trouvons  la  recette  suivante  pour  cette  couleur  : 


Argile  de  Dreux  .  . 
Tournassure .... 
Couverte  Denuelle. 
Rubis  artificiel.  .  . 
Oxyde  b  bleu  persan 
Kaolin  argileux  lav6 


100 

210 

130 

300 

50 

210 

1.000 


Gris  rose  (m  20).  On  pent  mSler  le  gris  au  platine  pour  rompre  le  ton  rose 
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propre  au  rubis;  on  melange,  pour  avoir  ce  ton,  ala  couleur  n”  17,  une  certaine 
quantite  de  gris  n"  2.  On  prend  : 


Argile  de  Dreux .  100 

Tournassure .  350 

Couverte  Denuellc .  110 

Rubis  artificiel .  310 

Pate  oxyde  de  platine .  30 

Kaolin  argileux .  100 


1.000 


On  melange  comme  pour  les  autres  pates. 

Gris  rosatre  (n°  21).  On  fait  un  oxyde  aliimine  compose  en  calcinant : 
Topaze  n°  1. 

Hydrate  d’alumine .  200 

Fleurs  de  zinc .  50 

For  (hydrate  de  peroxyde) .  3 

Bichromate  de  potasse .  15 


Ces  268  grammes  ont  rendu  Ho  grammes. 

C’est  un  oxyde  sorte  de  topaze  claire;  avec  cette  masse  on  fait  une  pate, 
savoir  : 


Tournassure .  300 

Kaolin  Iav4 .  320 

Couverte  Denuelle .  500 

Argile  de  Dreux .  450 

Topaze  n°  2 .  1.150 

2.720 

Gris  verdatre  (n“  22).  On  fait  un  oxyde  topaze  brfilee  : 

Hydrate  d’aluraine .  200 

Fleurs  do  zinc .  50 

Hydrate  d’oxyde  de  fer .  3 

‘Carbonate  de  manganfcso .  3 

Carbonate  de  nickel .  3 

Bichromate  de  potasse .  15 

274 


Calcines  au  grand  feu,  on  a  retire  114  grammes,  qui,  transformes  en  pate,  ont 
fourni  le  melange  suivant  ; 


Tournassure .  300 

Kaolin  lavd .  220 

Couverte  Denuellc .  500 

Argile  de  Dreux .  450 

Topaze  n”  2 .  1.130 

2.720 


Brun  rose  (n°  23).  On  fait  un  oxyde  alumine  zincifie  auquel  on  ajoute 
I’oxyde  de  chrdme  pour  le  brunir,  savoir  ; 
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Oxyde  topaze  hrAUe  n°  3. 

Alumine  hydratde . 

Fleurs  de  zinc . 

Oxyde  de  chrome  vert . 

Hydrate  d’oxyde  de  for . 

Oxyde  de  nickel  (carbonate) . 

Oxyde  de  manganese  (carbonate) . 

Bichromate  de  potasse . 


De  277  grammes  on  retire  151  grammes  qu’on  transforme  en  psite. 


Tournassure .  300 

Kaolin  argileux  lavd .  320 

Couverte  Denuelle .  300 

Argile  de  Dreux .  ioO 

Topaze  n”  3 .  1.150 


Brun  rouge  (n°  24).  Meme  preparation  d’oxyde,  mais  avec  les  dosages 


suivants  : 

Alumine  hydratee .  200 

Tournassure,  fleurs  de  zinc .  .30 

Oxyde  de  chrdme  vert .  9 

Hydrate  d’oxyde  de  fer .  9 

Oxyde  de  nickel  (carbonate) .  9 

Oxyde  de  manganese  (carbonate) .  9 

Bichromate  de  potasse.  . .  13 


On  fait  une  pate  avec  le  melange  suivant : 


Tournassure .  300 

Kaolin  lavO .  320 

Couverte  Denuelle .  300 

Argile  de  Dreux .  -iSO 

Topaze  n'  4 .  1.130 


11  sera  possible  d’obtenir  la  degradation  de  ces  nuances  en  augmentant  pour 
les  n“  21,  22,  23,  24  les  proportions  des  oxydes  calcines  avec  de  I’alumine  et  en 
incorporant  aux  numeros,  rendus  ainsi  colores,  des  proportions  decroissantes 
des  tournassures. 

Verts  et  verts  celadons  (n-  27,  etc.).  II  faut  melanger  I’oxyde  de  chrOme  a  la 
p4te  additionnee  de  chrOme  oxyde  vert  et  degourdi.  Pour  approprier  la  pate 
an  degourdi  il  est  necessaire  de  regulariser  la  retraite  de  I’application ;  il  est 
convenable  de  diminuer  la  retraite  en  degraissant  la  pate  coloree.  On  prend  : 


Kumeros .  27  27,1  27-2  27,3  27.4  27,5 

Tournassure .  800  800  800  800  800  800 

Degourdi .  too  133  160  180  190  193 

Oxyde  de  chrome .  tOO  63  iO  20  tO  _ ^ 


1.000  1.000  1.000  1.000  1.000  1.000 
On  melange;  on  a  la  degradation  d’un  vert  et  des  celadons. 
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Verts  jaunes  (n'>  28,  etc.).  Pour  former  une  degradation  de  verts  jaun4tres 
plus  ou  moins  fonces,  il  faut  remplacer  dans  la  formule  precedente  I’oxyde  de 
chrome  pur  par  un  oxyde  compose  fait  avec  le  melange  suivant,  calcine  au 
grand  feu  au  courant  d’air  ; 


Oxyde  de  chrome 
Tournassure.  .  . 
Oxyde  d’urane  jaunc. 

Le  dosage  cuit  broye  et  m61e. 


Tournassure .  850 

Ddgourdi .  » 

0.xyde  de  chrome  x,  y .  ISO 


430 


28,1 

900 

100 


28.2 

900 

20 

80 


28,3 

900 

40 

60 


28,4 

900 

78 

22 


89 

11 


Vert  jauniitre  (m  31,  etc.).  On  obtient  la  degradation  de  ces  tons  par  un 
melange  d’oxyde  d’urane  jaune,  uranate  de  soude  et  d’oxyde  de  chrOrae;  on  peut 
introduire  dans  le  melange  un  peu  plus  d’oxyde  d’urane  que  dans  les  jaunes,  a 
cause  de  I’oxyde  de  chrdme,  qui  .absorbe  le  ton  jaune  dans  les  masses  intenses. 
On  prend  pour  faire  ces  pates  colorees  : 


Kumto .  31  31,1  31,2  31,3  31,4  31,6 

Tournassure .  780  820  830  880  890  893 

Ddgourdi .  100  100  100  100  100  100 

Oxyde  d’urane  . .  60  40  23  10  3  2,3 

Oxyde  de  chrdme .  60  40  23  10  3  2,3 


1.000  1.000  1.000  1.000  1.000  1.000,0 
Jaune  clair  (n”  32,  etc.).  On  peut  faire  la  degradation  avec  de  I’oxyde  d’urane 
pur;  il  faut  avoir  moins  de  6  p.  100  d’urane,  savoir  : 


Numeros .  32  32,1  32,2  32.3  32,4  32.5 

Tournassure .  850  860  870  885  890  895 

Ddgourdi .  100  100  100  100  100  100 

Oxyde  d’urane .  30  40  30  20  10  5 


1.000  1.000  1.000  1.000  1.000  1.000 
«  11  est  urgent,  remarque  Salvetat,  de  cuire  ces  pales  dans  une  atmosphere 
oxydante;  sans  cette  precaution,  les  pates  32  et  et  32,1  sont  en  partie  reduites 
et  prennent  une  teinte  jaune  verdatre  tres  desagreable;  la  quantite  de  6  p.  100 
d’oxyde  d’urane  pur  est  une  limite  qu’il  ne  faut  pas  atteindre  pour  se  reserver 
la  certitude  d’avoir  du  jaune  acceptable.  » 


Salvetat  nomine  demi-pates  certains  elements  colorants,  qui  ne  sont  pas  des 
oxydes  proprement  dits  ni  des  pates  proprement  dites;  ces  matieres  doivent  etre 
mises  sous  une  certaine  epaisseur  pour  arriver  a  I’intensite  de  ton  voulue;  elles 
ne  sont  pas  des  p9,tes,  car,  n’elant  pas  opaques  et  etant  fusibles,  il  y  aurait 
danger  a  les  employer  epaisses  pour  avoir  des  reliefs;  il  faut  encore  eviter  les 
coulures  et  les  bourse  uflures. 
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Les  noirs  bleus  et  les  bruns  plus  ou  moins  fences,  tels  que  le  brun  fence  ou  le 
brun  ecaille,  deivent  fetre  ranges  dans  cette  categerie.  C’est  encere,  remarque 
Salvetal,  dans  ce  meme  ordre  qu’il  faudrait  placer  certains  bleus  plus  eu  meins 
fences,  s’il  n’avait  ele  pessible  de  les  amener  a  une  fusibilite  presque  nermale, 
et  s’il  n’dlait  pas  pessible  de  les  menter  en  ceuleur  en  ajeutant  a  leur  valeur 
par  la  superpesitien  eu  de  I’exyde  de  cebalt  pur  eu  de  I’exyde  a  bleu  persan,  mis 
tres  minces  teus  les  deux. 

Noir  bieuatre  (nemenclature  actuelle,  ir  8).  Peur  fermer  cette  teinte,  en 
melange  : 

Pate  blanche  tournassure .  70 

Oxyde  d’urane  noii'  calcin6 .  25 

Sesquioxyde  d’iridium .  5 


too 

On  peut  ajeuter  a  la  nuance  bleuatre  en  superpesant  une  ceuche  de  cobalt 
oxyde  (cobalt  de  Schuchardt),  ou  mieux  encore  a  I’etat  d'oxyde  a  bleu  persan, 
mais  alors  ne  contenaiit  pas  de  kaolin. 

Noir  d’urane  (n”  9).  II  faut  faire  calciner  de  I’oxyde  d’urane  avec  4  p.  too  de 
charbon  de  bois;  il  est  plus  noir  que  lorsqu’on  le  chauffe  sans  reducteur.  Pour 
lui  donner  le  ton  a  I'emploi,  s’il  n’est  pas  assez  fonce,  on  lui  ajoute  du  noir  d 
fumee.  On  melange  : 


Pate  blanche  tournassure .  23 

Pate  ddgourdie .  23 

Oxyde  d’urane  calcind .  50 


•too 


Pour  se  servir  de  cette  demi-pate,  il  faut  une  cerlaine  experience :  si  on 
I’emploie  trop  mince,  on  n’obtientpas  de  noir,  letonreste  verdatre;  tropepaisse, 
elle  bouillonne  et  so  boursoufle;  on  remedie  a  ces  defauts  en  ajoutant  an 
melange  7  p.  100  d’oxyde  d’iridium  et  en  evitant  surtout  une  trop  grande 
epaisscur.  Une  bonne  precaution  consiste  a  regiacer  le  fond  noir,  avant  de 
passer  en  couverte,  avec  une  eau  legere  d’oxyde  d’iridium. 

Brun  ecaille  (n”  2a).  Lorsqu’on  ne  veut  pas  employer  le  for  chrome  artificiel 
pour  sertissures,  nous  dit  Salvetat,  il  faut  I’etendre  de  pOte  blanche,  cc  qui 
permet  de  le  disposer  sous  forme  de  fonds  en  surfaces  plus  ou  moins  larges. 
On  melange  alors  : 


Pate  blanche . .'  .  .  .  70 

Fcr  chromd  artificiel .  30 


100 


Get  oxyde  de  fer,  designe  sous  le  nom  de  fer  chrome  artificiel,  resulte  de  la 
precipitation  du  sulfate  de  protoxyde  de  fer  par  le  chromate  neutre  de  potasse. 
Quand  on  trouve  du  fer  chrOme  natif  convenable,  en  gros  cristaux,  il  sufflt  de 
le  melanger  avec  de  la  tournassure.  Un  brun  ecaille  de  la  manufacture  de  Sevres 


etait  fait  ainsi  : 

Tournassure .  80 

Fer  chrame  artificiel .  20 

100 
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Salv'etat  dit  avoir  fail  aussi  de  bons  oxydes,  dits  bistres,  on  calcinant  les  pro¬ 
portions  suivantes  : 


1  2  3 

CbrSmate  de  zinc .  10  13  20 

Chromate  de  fer .  SO  60  50 

llanganese  bioxyde .  10  10  » 


Le  tout  cst  triture  dans  un  mortier  et  chauffd. 
Brun  fonce  (n"  26).  On  nielango  : 


Tournassure .  50 

Oxyde  a  brun  foncd .  50 


100 


On  varie  le  ton  en  choisissant  Tun  ou  I’autre  des  oxydes  marques  de  1  a  7. 
Pour  preparer  des  tons  plus  clairs,  on  additionne  d’une  plus  grande  quantite 
de  tournassure  : 


Oxyde .  33 

Tournassure .  66 

99 


Meine  observation  pour  le  ton  que  plus  haul. 
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CHAPITRE  IV 

LES  COULEURS  DE  DEMI-GRAND  FEU 


I.  —  Ce  que  c’est  que  les  couleurs  de  demi- grand  feu.  —  Leur  composition.  —  Procedds  de 
M.  Richard,  de  Sfevres. 

II.  —  Les  couleurs  de  demi-grand  feu  dans  la  fabrication  chinoise. 


I 

On  appelle  couleurs  de  demi-grand  feu  des  couleurs  qui  supportent  une 
temperature  plus  elevee  que  celle  a  laquelle  les  couleurs  de  moufles  ordinaires 
peuvent  6tre  soumises;  les  couleurs  dites  de  demi-grand  feu  cuisent  egalement 
dans  des  moufles:  c’est  pourquoi  on  les  nomme  aussi  couleurs  de  moufles  dures. 

Les  couleurs  de  demi-grand  feu  s’emploient  surtout  en  fonds  :  elles  presentent 
un  plus  beau  glace  que  les  couleurs  de  moufle  ordinaire;  elles  ont  aussi 
I’avantage  que  Ton  peut  y  appliquer  la  dorure. 

Les  precedes  a  I’aide  desquels  on  obtient  les  couleurs  de  moufle  dures  sont 
assez  simples  :  on  se  borne  simplement  a  durcir  les  couleurs  ordinaires  par 
I’adjonction  d’une  certaine  quantile  de  I’un  des  oxydes  ou  parfois  de  tons  les 
oxydes  qui  font  partie  de  la  couleur  teridre. 

Nous  aUons  donner  les  recettes  des  principales  de  ces  couleurs.  Nous  leur 
conservons,  alnsi  qu’il  est  d’usage  a  Sevres,  la  numerotation  des  couleurs  ten- 
dres.  On  ajoute  simplement  la  marque  DD  a  la  suite  du  chiffre  de  designation. 

Gris  fonce  (n°  12  DD)  : 

Noir  n»  12 .  .  .  . 

Carbonate  de  zinc 


On  obtient  ce  noir  bleuAtre  (n»  IS  DD)  en  substituant  le  gris  n»  13  au  noir 
n"  12.  Les  proportions  des  deux  elements  restent  les  mSmes. 

Noir  brunatre  (n°  18  DD)  : 

Noir  n"  18 .  80 

Carbonate  de  zinc .  20 


En  employant  le  noir  n°  19,  on  obtiendra  un  noir  fonce  (n°  18  DD). 
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Bleu  d’azur  [n-  U  I)D)  ; 

Bleu  n"  24 .  80 

Carbonate  de  zinc  on  do  cobalt .  20 

100 

Bleu  de  del  (n“  28  DD)  : 

Bleu  n°  28 .  77,8 

Carbonate  de  zinc  ou  de  cobalt .  22,2 

100,0 

Vert  bleuatre  (n”  34  DD)  : 

Vert  n"  34 .  80 

Oxyde  vert  bleuatre  ou  jaune  de  Naples  ou  carbonate  dc  zinc.  .  .  20 

100 

Verl  de  pre  (n°  33  DD)  : 

Vert  n"  35 .  77,8 

Oxyde  bleuatre  ou  jaune  de  Naples  ou  carbonate  dc  zinc.  .  .  .  22,2 

100,0 

Jaune  clair  (n”  41  DD)  : 

Jaune  clair  n”  41  B . . .  77,8 

Jaune  de  Naples  clair .  22,2 


Pour  le  jaune  fonce  (n”  46  DD),  il  stiffira  de  prendre  du  jaune  fonce  n”  46  el 
dll  jaune  de  Naples  fonce  dans  les  infimes  proportions  cpte  ci-dessus. 

Jaune  nankin  (n“  49  DD)  ; 


Jaune  nankin  n"  49 .  75,0 

Oxyde  de  for  jaune .  12,5 

Carbonate  de  zinc .  12,5 


100,0 

Pour  obtenir  lo  jaune  d'oere  pale  (n“  50  DD),  il  suflira  de  substituer  le  jaune 
d'oere  p41e  n°  30  au  jaune  nankin  n°  40;  on  aura  egalenicnt  des  jaunes  d’oere 
I'onces;  tres  peu  fences  cn  employant  les  jaunes  d’oere  n°  50  A  el  le  jaune 
n“oGB. 

liouge  orange  (n”  33  DD)  : 


Rouge  orangd  n”  55 . ■  •  • 

Oxyde  de  fer  rouge .  -0 


100 

,En  prenant  du  rouge  sanguin  ii“.58,  on  aura  la  meine  couleur  dure  35  DD. 
Rouge  violatre  (n°  66,DD)  7..  .  . 

Rouge  vioUtre  n"  66 . 80 

Oxyde  de  fer  violatre .  ^0 

. .  100 

Pour  la,  nuance  foncee  {n»  66  DD.A),  il  sulfit  dc  sc  servir  du  rouge  violatre 

n»  66  A.  .  ■  ■  ;  .  ,  .  .  ;  il 
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Brun  rouge  (n"  67  DD)  : 

Brun  rouge  n"  67 .  80 

Oxyde  de  fer  bnui .  20 


On  obtiendra  un  brun  roussatre  (11“  68  DD)  en  employant  le  brun  n”  68. 
Brun  de  bois  (n“  70  DD)  : 


Le  brun  sepia  (n“  73  DD)  s'oblient  en  employant  le  brun  n-  73. 

Quant  a  la  confection  de  ces  couleurs,  il  faut  simpleinent  broyer  I’oxyde  avcc 
la  couleur  tendre.  Cependant  il  est  necessairc  de  fondre  le  melange  lorsque  le 
carbonate  de  cobalt  y  figure. 


Salvetat,  dans  ses  additions  :iu  traite  de  Brongniart,  a  donne  une  note  sur  la 
peinture  au  demi-grand  feu;  nous  croyons  devoir  en  reproduiie  la  substance. 

Selon  I’eininent  chimiste,  I’idee  de  peindre  au  demi-grand  feu  apparticndrait 
a  M.  Richard  Franqois,  peintre  a  la  manufacture  de  Sevres. 

Avant  M.  Richard,  la  palette  du  demi-grand  feu,  d’aiileurs  tresimparfaile  sous 
plus  d’un  rapport,  etait  en  oiitre  tres  pauvre;  elle  se  trouvait  par  exemple 
depourvue  des  couleurs  carminees:  les  roses,  les  violets,  etc. 

Le  Bulletin  de  la  Societe  d' encouragement,  2'scric,  tome  II,  contient  aus.si. 
sur  les  precedes  de  M.  Richard,  quelques  details  que  nous  allons  utiliser. 

Get  artiste  a  compose  sa  palette  de  telle  sorte  que,  dans  un  grand  nombre  de 
Gas,  I’ebauche  ne  presente  pas  le  brillant  que  doit  avoir  la  peinture;  il  y  a  mOme 
des  parties  qui  restent  absolument  ternes,  le  fondant  est  superpose  ii  la  retouche, 
ct,  selon  I’expression  tres  juste  de  Salvetat,  il  joue  le  role  du  vornis  dans  la 
peinture  a  I’huile. 

Pour  cheque  nuance,  M.  Richard  a  au  moins  trois  types  :  I'un  dur,  I’autre 
repondant  a  la  nuance  moyenne,  et  le  troisieme,  a  peine  teintii,  doit  servir  de 
fondant  pour  le  premier. 

Voici  le  tableau  synoptique  des  dosages  indiques  ii  Salvetat  par  M.  Ricluir,! 
lui-meme  : 


186». 


D  Gris  d'iridiuin  de  Berlin . 

0  Gris  bleuatre  de  SJvres  11”  l.'i . 

T  Gris  tendre  de  Sevres  11“  14 . 


Le  mSme. 

Le  mSme. 

;  Fondant  pourpre. . 


D  Bleu  fonc£  Berlin.  .  . 

0  Bleu  anglais . 

T  Bleu  de  ciel  St'vres  n” 


Le  ineme. 

Bleu  clair  Berlin. 

I  Bleu  Berlin.  .  .  . 
(  Fondant  anglais.  . 
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1809. 

/  D  Vert  clir6mc  anglais  .  .  . 
\  0  Vert  bleuatre  anglais  .  .  . 

i  ^  (  Vert  bleuatre  0 . 

\  (  Fondant  gdndral  Sbvres.  . 


!D  Jaune  foncd  llorteldque.  . 
0  Jaune  d’argent  Durand.  . 
T  Jaune  clair  anglais.  .  .  . 


18^4. 

Vert  Napoldon  anglais. 

Le  m6me. 

i  Vert  0 .  1  partie. 

(  F ondant  an  pourpre .  1  _ 

(  Jaune  foncd  Morteleqne.  .  .  1  — 

(  Jaune  Buff  anglais .  1  _ 

Le  mfeme. 


Rouge  DH  Morteldque  . 
Rouse  brique  Berlin  .  . 
Rouge  Sfcvres  n°  58.  .  . 


/  Penck  au  chrdme . 2  pa 

[)  I  Fondant  n"  2  Sevres  ....  f 
(  Jaune  clair  anglais . 1 

f  Penck  au  chrome . 2 

Fondant  u“  2  Sfevres  ....  2 
Jaune  clair  anglais .  1 

i  Penck  au  chrome . 2 

Fondant  n°  2  Sfevres  ....  8 
Jaune  chrome  anglais.  ...  i 

(  Penck  au  chrdme . 2 

(  Fondant  n°  2  Sevres .  3 

(  Penck  au  chrome .  1 

(  Fondant  n”  2  Sfevres  ....  3 

j  c  Penck  au  chrdme .  1 

j  Fondant  n°  2  Sevres  ....  4 

P  (  Penck  k  For  anglais .  3 

(  Biscuit  porcelaine  dure ...  2 

f  Carmin  dur  anglais . 6 

I  0  \  Fondant  pourpre  anglais .  .  3 

(  Argent  moulu .  1 

(  Carmin  dur  anglais . 3 

T  I  Fondant  pourpre  anglais.  .  3 
(  Argent  moulu . 0,1 


i  Penck  au  chrdmo  ang 
Fondant  anglais  au  pourpre. 
Jaune  moyen  n”  4  0  . 

i  Penck  au  chrome  .  .  . 

Jaune  n”  4  T . 

Fondant  anglais  au  pourpre. 
I  Penck  au  chrome  .  .  . 

1  Fondant  anglais  auxpourpres 
(  Jaune  n”  4 . 


(  Penck  au  chrdme . 

(  Fondant  pourpre  anglais  . 

j  Penck  au  chrdme . 

I  Fondant  pourpre  anglais  . 

(  Penck  au  chrome . 

j  Fondant  pourpre  anglais  . 

I  M6mcs  dosages. 

t  Carmin  n"  8  0 . 

j  Fondant  pourpre  anglais  . 

(  Argent  moulu . 

f  Carmin  n°  8  0 . 

j  Fondant  pourpre  anglais  . 
(  Argent  moulu . 


■  N«  9. 
Pourpres.  ) 


[  MCmes  couleurs. 


Pourpre  foned  Berlin.  .  .  . 

Pourpre  anglais . 

Pourpre  rose  Berlin . ) 

ID  Violet  bleuatre  Berlin . i 

^  (  Pourpre  bleuatre  Berlin.  .  .  1  partie. 

( Lavande  anglais .  1  —  1 

T  Lavande  anglais  pur . ] 

A  CCS  deux  palettes,  M.  Richard  a  joint  cpiclqucs  couleurs  supplenientah’es 
fournies  par  I’industrie  anglaise  ou  francaiso. 

En  1869,  sous  le  n”  11,  une  teinte  neutre  coinposce  de  : 


Vert  bleuatre  Morteldqu 
Pourpre  Morteleque .  . 
Jaune  clair . 
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Sous  lo  n”  IS,  uii  vert  brillant  dit  vert  de  Paris  (anglais);  sous  le  n”  13,  le  vert 
bitumo  Morteleque. 

Sous  le  n”  11,  cn  1814,  une  teinte  neutre  do  la  composition  suivante  : 

Vert  tendre  n"  3  T .  4  parties, 

Pom^ire  u'>  9  0 .  1,5  

JauueiPiT .  1  _ 

N”  13,  brim  bitumc  Morteleque  modifio. 


Brunviolatre..  \  MorteWque. 

(  \iolet  n”  10  D.  .  . 


Brun  pourpre. 


Bitume  Mortcldque 
Pourpre  n”  9  0  .  . 


II  a  utilise,  pour  le  melange  qu’il  appcllo  jus  chaud,  jus  froid,  ton  ebaud  et 
ton  froid,  les  compositions  suivantes  : 


Jus  chaud. 


/  Bitume  Morteleque.  .  . 
)  Pouiqu’e  n“  5  0  .  .  .  . 
(  Jaune  n“  4  T . 


1  partie.  /  Bitumo . 

1  —  Jus  froid.  .  I  Pourpre  n°  5  0  .  .  .  . 
1  —  I  Vert  n»  3  T . 


Ton  chaud.  |  Morteleque. 

I  Jaune  0-3  1 . 


Ton  froid. . 


1  Turquoise  .  , 
i  Bleu  n"  2  T , 


«  Co  tableau,  continue  Salvctat,  nous  conduit  k  presenter  quelques  observa¬ 
tions.  On  voit,  par  I’usagc  quo  Ton  fait  des  couleurs  de  Berlin,  qu’elles  doivent 
cuire  a  une  temperature  plus  elevee  que  celles  qu’on  prepare  en  France,  et  a 
Sevres  cn  particulier.  Les  couleurs  anglaises  sent,  au  contraire,  plus  tendres; 
dies  sent  abreuvoes  de  fondants. 

«  Mais  ce  sur  quoi  je  desire  attirer  I’attention  des  praticiens,  e’est  I’indication 
des  tours  de  main,  particulierement  heureux  qui  n’etaient  en  rien  a  prevoir, 
qu’un  artiste  seul  pouvait  essayer,  et  qui  le  devait  mettre  en  mesure  de  pre¬ 
parer,  mfeme  it  la  haute  temperature  de  la  cuisson,  les  tons  roses  carmines  et 
de  chair;  cos  derniers  sent  dovenus  la  base  du  precede,  au  moins  le  fait  le  plus 
saillant  de  la  decouverte,  II  est  neccssaire  d’insistcr  ici  sur  la  destruction 
complete,  au  feu  dit  do  demi-grand  feu  du  carmin  ordinaire,  prepare  par  le 
pourpre  de  Cassius;  c’ost,  cn  effet,  cette  m6me  destruction  absolue  qui  sert  de 
guide  fidele  pour  arrfeter  le  feu  quand  la  peinture  est  cuite. 

«  Ces  tours  do  main  consistent  dans  I’emploi  du  penck  au  chrome,  pour 
obtenir  les  couleurs  de  chair,  et  I’addition  de  biscuit  de  porcelaine  au  pourpre 
de  Cassius  pour  conserver  a  cette  preparation  la  teinte  rosee,  qui,  pour  les 
peintures  de  fteurs,  cn  fait  la  plus  utile  des  couleurs.  Aucun  fait  scientifique 
ii’eht  conduit  a  soupqonner  cette  curieuse  propriete. 

«  L’ensemble  des  dosages  auxqucls  M.  Richard  s’est.  arrele  constitue,  des  a 
present,  un  tout  precieux,  facile  a  reconstituer  avec  assez  de  precision,  en 
remontant  aux  sources  memes  auxquelles  il  a  puise.» 

A  ce  que  Ton  vient  de  lire,  nous  ajouterons  qu’il  n’y  a  plus  aujourd’hili  Ic 
meme  interfet  a  poursuivre,  en  dehors  des  fonds,  I’application  des  couleurs 
dites  de  demi-grand  feu,  depuis  qu’un  chimiste  de  Limoges,  dont  nous  avons 
«u  deja  I’occasion  de  parler  plusieurs  fois,  M.  Peyrusson,  a  decouvert  un 
precede  qui  lui  permet  d’appliquer  des  couleurs  de  grand  fen.  sur  la  porcelaine 


440  ENCYCLOPEDIE  CHIMIQUE 

emailluc  et  cuite:  ce  proccde  ofFre  certains  avantages  fort  appreciables ;  I’objet 
qu’il  s’agit  de  decorcr  n’est  pas  de  boaucoup  aussi  fragile  qiie  dans  la  peinturo 
sur  biscuit,  11  ne  court  done  pas  d’aussi  grands  risques,  soil  entre  Ics  mains  dcs 
artistes,  soil  entre  celles  dcs  ouvriers.  D’autre  part,  suivant  M.  Peyrusson,  les 
pieces,  quoique  Ton  soit  oblige  de  leur  faire  subir  une  deuxieme  cuisson  au 
grand  feu,  dans  leur  nouveau  passage  au  four,  ne  sont  pas  sujettes  aux  memos 
accidents  qu’a  la  premiere  cuisson. 

II  y  a  la  un  procede  ingenieux  qui  pent  rendre  des  services  a  notre  Industrie. 


II 


Los  Orientaux  emploient  asscz  frequeinment  quelques  couleurs  de  demi-grand 
leu  :  elles  sont  do  la  plus  belle  nuance  et  presentent  un  eclat  tres  vif;  elles  sont 
d’ailleurs  en  petit  nombre  :  on  distingue  surtout  le  violet,  le  bleu  turquoise,  le 
jaune  et  le  vert. 

Le  violet  et  le  bleu  turquoise  sont  frequemmeut  associes  sur  certaines  pieces 
decoratives  qui  representent  souvent  dcs  monstres.  On  trouve  aussi,  decorcs  des 
mfimes  couleurs,  des  cornets  et  de  rares  pieces  de  formes  differentes. 

Le  jaune,  le  vert  et  la  turquoise,  sans  association  au  violet,  sont  appliques 
le  plus  souvent  sur  des  potiches,  des  coupes,  des  vases,  quelques  brule-par- 
fums,  etc. 

Ebelmen  et  Salvctat  se  sont  occupes  de  I’etude  de  ces  couleurs,  dans  le  travail 
dont  nous  avons  eu  deja  occasion  de  parlor  a  plusieurs  reprises.  Nous  allons 
simplement  reproduire  leurs  observations. 

a  Nous  eussions  voulu,  nous  disent-ils,  presenter  id  des  analyses  bien  exacles 
de  la  composition  de  ces  couleurs,  mais  nous  avons  dCi  y  renoncer;  lorsqu'on 
cberche  a  detacher  do  semblables  fonds  de  la  pate  qui  en  cst  couverte,  la  tres- 
saillure  fait  separer  des  eclats  qui  entrainent  une  portion  plus  ou  moins  notable 
de  I’excipient.  L’analyse  ne  donne  alors  que  la  composition  d’un  melange  dans 
lequel  I’alumine  est  etrangere  et  la  proportion  de  la  silice  fortement  alteree. 
Nous  avons  du  nous  abstenir  de  toute  analyse  quantitative;  il  nous  a  paru 
sufflsant  de  mettre  hors  de  doute  la  nature  du  principe  colorant :  une  analyse 
qualitative  nous  semble  repondre  d'une  inaniere  satisfaisante  au  but  que  nous 
nous  etions  propose. 

K  Nous  avons  constate  : 

«  1°  Que  la  couleur  bleu  turquoise  etait  donnee  par  I’oxyde  de  cuivre  dissous 
dans  un  cristal  alcalin  peu  ploinbeux. 

«  2°  Que  la  couleur  verte  etait  fournie  par  I’oxyde  de  cuivre  maintenu  dissous 
dans  un  cristal  charge  d’oxyde  de  ploinb. 

«  3"  Que  la  couleur  violette  provenait  de  la  dissolution,  dans  un  cristal  plus  ou 
moins  ploinbeux,  d’une  quantile  notable  d’oxyde  de  manganese  legerement  co- 
baltifere.  II  est  probable  encore  ici  que  Ton  fait  usage  de  I’oxyde  de  manganese 
linpur  que  nous  avons  fait  connaitre  sous  le  nom  de  tsheng-hoa-liao. 

«  4°  Enfin  que  la  couleur  jaune  etait  due  a  I’emploi  de  I’antimoine  lorsque  le 
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jaune  est  opaque  et  Clair;  a  la  dissolution  de  quantiles  notables  d’oxyde  do  fer 
lorsque  la  teinte  du  jaune  est  ocreuse  et  bistree. 

«  Nous  n’avons  pas  tente  de  reproduirc  Ics  tons  dont  il  est  question;  nous 
sotnmes  convaincus  que  quelques  essais  par  synthese  conduiraient  a  I’iniilation 
complete  de  ces  series  de  produits;  nous  ajouterons  que  I’un  de  nous  a  fait  depuis 
quelque  temps  des  couleurs  fusibles  qu'il  est  facile  d’appliquer  sur  Ic  biscuit  des 
porcelaines  de  Sevres.  Mais  comme  elles  cuisent  a  basse  temperature,  dies  diffe¬ 
rent  considerablement  des  couleurs  analogues  preparees  par  les  Chinois;  d’ail- 
leurs  il  entre  du  borax  dans  leur  composition.  Les  dosages  auxquels  nous  avons 
donne  la  preference  pourront  toutefois  servir  de  point  de  depart.  On  pourrait, 
bien  ovidemment,  supprimer  le  borax  et  diminuer  I’oxyde  de  plomb  en  ajoutant 
du  nitre;  ces  modifications  rapprocheraient  sans  doute  ces  couleurs  des  couleurs 
de  Chine. 

«  La  lettre  du  pere  d’Entrecolles  donne  des  precedes  pour  fab'e  les  fonds  de 
demi-grand  feu  verts,  blous,  violets  et  jaunes;  elle  transmet  aussi  la  composition 
d’un  blanc  qui  ne  contient  pas  d’arsenic  ni  d’etain.  On  pent  croire  des  lors  qu’il 
s'agit  d’une  recette  pour  preparer  un  email  fusible  a  basse  temperature;  mais 
dans  cette  derniere  prescription  I’oxyde  de  plomb  est  certainement  trop  conside¬ 
rable  :  e’est  la  porcelaine  qui  donne  le  blanc,  car  la  gla^ure  est  transparonte;  ce 
n’est  plus  alors  une  couverte,  e'est  un  vernis.  » 
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CHiPITRE  Y 

LES  EMAUX 


I.  —  Les  ^maux,  leur  definition.  —  Emploi  des  dmaux  sur  la  poreelaine. 

II.  —  Les  6maux  de  la  poreelaine  chinoise,  Icurs  caraetiires  gdndraux.  —  Composition  des  fimaux 
(diinois;  leur  analogie  avecles  dmaux  du  commerce;  composition  de  ces  derniers. 

III.  —  Composition  individuelle  de  chacun  des  dmaux  chinois,  d'aprfes  les  recherches  d’Ebolmen 
et  Salvetat. 

IV.  —  Essais  tenths  en  France  pour  ddeorer  la  poreelaine  ii  I’aide  des  toaux;  recherches  de 
Salvetat;  tentatives  prdeedemment  faites  par  M.  Lesmes,  de  Limoges;  les  ^maux  deM.  Peyrus- 
son,  de  Limoges. 


I 

Les  cmaux,  lisons-nous  dans  les  Logons  de  ceramique,  de  Salvetat,  different 
des  engobes,  parce  qu’ils  possedent  une  apparence  vitreuse  qui  pent  m6me 
atteindre  la  limpidite  complete.  Ces  niatieres  colorantes  se  rapprocheraient 
evidemment  des  oxydes  et  des  sels  si  leur  usage  n’etait  pas  precis  et  nettement 
determine.  Nous  appellerons  emaux,  continue  I’eminent  chimiste,  les  matieres 
vitreuses,  e’est-a-dire  les  silicates,  les  borosilicates  et  les  phosphosilicates  gene- 
ralcment  multiples,  colores  par  des  oxydes  maintenus  en  dissolution  par  le  flux 
vitreux.  La  limpidite  de  ces  emaux  varie  naturcllement  avec  la  nature  du  flux  vitreux 
et  la  temperature  plus  on  moins  eleviie  a  laquelle  il  faut  les  porter  pour  les  faire  cuire. 

Les  emaux  appliques  a  la  decoration  de  la  poreelaine  se  posent  sur  la  glaQure 
cuite  de  celle  ci ;  ils  cuisent  a  des  temperatures  beaucoup  plus  basses  que  celles  ne- 
cessaires  pour  fondre  cette  glaQure  qu’ils  ne  peuvent  ramollir ;  e’est  le  cas  de  laplu- 
part  des  matieres  employees  en  Chine  pour  rornementation  peinte  de  la  poreelaine. 

Ce  n’est  guere  qu’en  Chine  qu’on  a  employe  a  la  decoration  de  la  poreelaine 
les  matieres  que  Ton  designe  sous  le  nom  d’emaux ;  nous  trouvons  les  details  les 
plus  circonstancies  sur  les  emaux  chinois  dans  les  memoires  d’Ebelmen,  qui 
nous  ont  deja  beaucoup  servi.  Nous  ne  saurions  done  mieux  faire  que  d’analyser 
la  partie  de  ce  savant  travail  qui  se  rapporte  a  notre  sujet. 

II 

Les  couleurs  en  usage  chez  les  Chinois  prdsentent  toutes,  en  meme  temps 
qu’une  grande  simplicite,  un  caractere  de  generalite  qui  ne  saurait  echapper;  le 
fondant,  qui  n’est  pas  distinct  dans  la  couleur,  est  toujours  compose  de  silice 
d’oxyde  de  plomb  dans  des  proportions  peu  variables  et  d’une  quantite  plus  ou 
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moins  grande  d’alcalis  (soude  et  potasse).  Ce  fondant  mainlient  en  dissolution  a 
I'etat  de  silicates  quelques  centiemes  seulement  d’oxydes  colorants  dont  le  nom- 
bre  est  excessivement  restreint.  Les  matieres  colorantes  sont  :  I’oxyde  de  cuivre 
pour  les  verts  et  verts  bleuatres,  I’or  pour  les  rouges,  I’oxyde  de  cobalt  pour  les 
bleus,  I’oxyde  d’antinioine  pour  les  jaunes,  I’acide  arsenique  et  I’acide  stannique 
pour  les  Wanes.  L’oxyde  de  fer  et  les  oxydes  de  manganese  impure  qui  donnent 
I’un  du  rouge  et  I’autre  du  noir  font  seuls  exception,  et  e’est  sans  doute  parce 
qu’il  est  impossible  d’obtenir  ces  couleurs,par  voie  de  dissolution  avec  les 
oxydes  que  nous  venons  de  designer.  Les  experimentateurs  n’ont  trouve  ni  borax 
ni  acide  borique. 

L’aspect  tres  caracteristique  que  presentent  les  peintures  chinoises  et  japonaises 
leur  vient  principalement  de  la  composition  speciale  des  couleurs  dont  se  servant 
les  artistes  orientaux,  par  suite  de  laquelle  ils  ont  ete  amends  a  adopter  certains 
principes  artistiques,  certaines  habitudes  technologiques  qui  ferment  un  complet 
contraste  avec  les  ndtres. 

Certaines  couleurs  exigent,  avant  de  pouvoir  6tre  employees,  une  addition  va¬ 
riable  indiquee  par  I’experience;  on  les  rameno  ainsi  a  se  developper  a  une  tem¬ 
perature  determinee  qui  est  la  mdme  pour  toutes.  Quelques  couleurs,  au  con- 
traire,  s’appliquent  sans  addition  et  tclles  que  le  commerce  les  fournit. 

«  Nous  avons  vu,  continue  Ebelmen,  que  les  oxydes  colorants  dans  la  palette 
des  Chinois  etaienl  homes  a  I’oxyde  de  cuivre,  a  For,  a  I’antimoine,  a  Farsenic,  a 
Fetain  et  a  Foxyde  de  cobalt  impur  qui  donne  tantot  du  bleu,  tantot  du  noir, 
enfin  a  Foxyde  de  fer  qui  fournit  une  nuance  de  rouge.  Nous  voyons  que  dans 
les  couleurs  d’Europe  on  fait  usage  des  divers  oxydes  que  nous  venons  de  citer; 
on  tire  un  tres  grand  parti  des  substances  inconnues  des  Chinois.  On  modifie  la 
nuance  de  Foxyde  de  cobalt  pur  en  le  combinant  a  Foxyde  de  zinc  ou  a  Falu- 
mine,  quelquefois  a  Falumine  et  a  Foxyde  de  chrdme  ;  Foxyde  de  fer  pur  fournit 
une  dizaine  de  rouges  nuances  du  rouge  orange  au  violet  de  fer  tres  fence.  On 
obtient  des  tons  pdles  ou  fences,  jaunes  ou  bruns,  en  combinant  diverses  pro¬ 
portions  d’oxyde  de  fer,  d’oxyde  de  zinc  et  d’oxyde  de  cobalt  et  de  nickel;  les 
bruns  se  preparent  en  augmentant  la  dose  de  Foxyde  de  cobalt  contenue  dans 
la  composition  qui  fournit  les  ocres;  les  noirs,  par  la  suppression  de  Foxyde  de 
zinc  dans  les  mfimes  proportions.  Nous  varions  les  nuances  de  nos  jaunes  par 
des  additions  soit  d’oxyde  de  zinc  ou  d’etain  pour  les  eclaircir,  soit  d’oxyde  de 
fer  pour  les  rendre  plus  fences;  Foxyde  de  chrdme  pur,  ou  combine  a  Foxyde  de 
cobalt  ou  aux  oxydes  de  cobalt  et  de  zinc,  donne  des  verts  jaunes  et  des  verts 
bleuatres  qui  peuvent  varier  du  vert  pur  au  bleu  presque  pur.  L’ur  metallique 
nous  fournit  le  pourpre  de  Cassius,  que  nous  transformons  ensuite  a  volonte  en 
violet,  en  pourpre  ou  en  carmin.  Nous  citerons  encore  Foxyde  d’urane,  les  chr6- 
mates  de  fer,  de  baryte,  de  cadmium,  qui  donnent  d’utiles  couleurs,  et  nous  ter- 
minerons  en  indiquant  Fapplication  toute  recente  desmetaux  inoxydables  au  feu 
dont  la  deeouverte  et  la  preparation  exigent  des  connaissances  en  chimie  que 
les  Chinois  sont  loin  de  posseder.  » 

Tandis  que  dans  les  couleurs  europeennes  ces  differents  principes  sont  a  Fetat 
de  simple  melange,  dans  les  couleurs  chinoises,  au  contraire,  les  oxydes  sont 
dissous  et  cette  circonstance  autorise  a  les  rapprocher  d’une  autre  sorte  de  pro- 
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duits  qui,  repandus  en  Chine,  se  presentent  aussi  frequemmenf  dans  I’industrie 
europeenne.  Nous  voulons  parler  des  emaux. 

On  trouve  dans  ces  composes  vitreux,  commundment  designes  sous  I’appella- 
lion  d’emaux,  non  seulement  la  meme  coloration  obtenue  par  les  indmes  oxydes, 
ainsi  que  le  remarquent  Ebelmcn  et  Salvetat,  niais  encore  une  composition  de 
fondant  analogue  el  quelquefois  identique.  Les  emaux  transparents  sont  effecti- 
vement,  comme  on  salt,  des  composes  vitreux  dont  la  composition  est  variable 
en  vcrtude  la  fusibilitc  qu’ils  doivent  olfrir  et  colores  par  quelques  ccniiemes 
d'oxyde.  Les  bleus  sont  fournis  par  I’oxyde  de  cobalt,  les  verts  par  du  deutoxyde 
de  cuivre,  les  rouges  par  de  For,  les  emaux  opaques  jaunes  ou  Wanes  doivent 
leur  opacite  et  leur  coloration  soit  a  I’antimoine,  soit  a  I’acide  stannique  ou  a 
I’acide  arsenique. 

Nous  donnons,  d’apres  Ebelmen  el  Salvetat,  les  analyses  faites  par  ces  savants 
de  dilferents  emaux  pris  dans  le  commerce  et  destines  a  la  fabrication  des  bijoux 
en  cuivre,  en  or  ou  en  argent  eniailles : 


Porte  au  feu . 

Silice . 

Oxyde  de  plomb  .  . 
Oxyde  de  cobalt.  .  . 
Oxyde  de  mangantisc. 

Oxyde  de  fer . 

Alumine . 

Magndsie . 

Oxyde  de  cuivre. .  .  . 

Or  mStallique . 

Potasse  et  soude .  .  . 
Oxyde  d’dtain . 


Bleu  pour  cuivre. 
1,00 
.  .  51,00 

.  .  34,57 


1,00 

0,00 


traces 

10,43 

100,00 


Or  pour  cuivre. 
0,06 
47,70 
31,19 
0,10 
1,20 
0,40 
0,26 
1,80 
traces 

0,46 

13,23 

3,60 

100,00 


23,30 

0,00 

0,20 

0,46 

0,60 

1,26 

0,60 

0,00 

17,80 

0,00 

100,00 


Les  fondants  qui  servant  a  I’emaillage  soit  de  For,  soit  de  Fargent,  soit  de  cui¬ 
vre,  celui  qu’on  applique  sur  la  peinture  dite  sous'/birdant,  peuvent  encore  Stre 
compares  avec  les  couleurs  dont  les  Chinois  se  servent  pour  decorer  leurs  por- 
celaines;  on  trouve  toujours  que  ces  composes  sont  semblables.  II  n’y  a  de  dif¬ 
ference  entre  eux  que  sous  le  rapport  de  la  fusibilite,  qui  est  un  peu  plus  grande 
pour  les  emaux  chinois  ; 

Fond.int. 


Perte  au  feu .  0,30 

Silice .  48,10 

Oxyde  de  plomb .  38,23 

Oxyde  de  cuivre .  0,32 

Oxyde  de  fer .  0,23 

Oxyde  de  manganese .  0,00 

Alumine .  0,14 

Chaux .  0,60 

MagnSsie .  traces 

Alcalis .  12,04 


100,00 


Or.  Peinture.s. 

0,10  0,10 

53,60  44,82 

31,19  41,39 


0,40  0,31 

0,60  0,13 

0,34  0,46 

0,26  0,82 

traces  0,03 

12,31  11,70 

100,00  100,00 
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Ebeliiien  et  Salvetat  concluent  aiiisi  :  le  rapprochement  auquel  nous  a  conduit 
I’examen  des  couleurs  employees  en  Chine,  entre  celles-ci  et  les  emaux,  aeteplei- 
nement  confirme  par  la  maniere  dont  ces  couleurs  se  sont  comportees  a  la 
cuisson.  I,es  assortiments  du  P.  Ly  et  celui  de  M.  Itier  ont  ete,  par  les  soins 
de  M.  Riocreux,  conservatcur  des  collections  et  du  musee  ccramiquc  de  Sevres, 
appliques  sur  des  porcelaines  de  Chine  et  sur  des  porcelaines  d'Europe.  Sur 
porcelaine  de  Chine,  les  couleurs  se  sont  dcveloppees  a  une  temperature  infe- 
rieure  a  la  temperature  du  feu  de  retouche  des  peintures  de  fleurs  a  la  manu¬ 
facture  de  Sevres;  elles  n’ont  pas  ecaille.  Mais,  sur  la  porcelaine  de  Sevres,  bien 
qu’elles  fussent  developpees,  elles  se  sont  detachees  par  ecailles.  On  savait  de- 
puis  longtemps,  par  suite  d’experienccs  directes,  que  les  emaux  ne  pouvaient 
servir  a  la  decoration  des  porcelaines  d’Europe,  precisement  a  cause  du  grave 
defaut  que  nous  venons  de  signaler. 

Quelle  que  soitla  cause  qui  determine  sur  la  porcelaine  d'Europe  le  defaut 
d’adherence  des  emaux,  nous  pensons  qu’elle  reside  dans  la  difference  de  la 
couverte  des  deux  porcelaines;  nous  avons  vu  que  la  pdte  plus  fusible  des  porce¬ 
laines  de  Chine  devait  6tre  recouverte  d’une  glaqure  plus  fusible  que  celle  dont 
on  se  sert  en  Europe,  et  c’est  a  I’introduction  de  la  chaux  dans  la  couverte  qui, 
diminuant  la  fusibilite  do  cette  glaQure,  inodifiant  peut-etre  sa  dilatabilite,  en 
rapproche  les  proprietes  physiques  de  celles  des  emaux. 

Puis  les  savants  dont  nous  suivons  le  travail  remarquent  avec  beaucoup  de 
verite  que  si  I’aspect  des  porcelaines  chinoises  est  different  do  celui  de  nos  pro¬ 
ductions,  si  rharmonie  de  leurs  decorations  parait  plus  complete,  c’est  le  re- 
sultat  force  des  methodes  employees  en  Chine.  Toutes  les  couleurs  dont  les 
Chinois  se  servent  sont  peu  colorees;  elles  n’ont  de  valour  que  dans  une  certaine 
epaisseur  qui  donne  aux  peintures  un  relief  impossible  a  obtenir  par  d'autres 
moyens;  I’harmonie  do  ces  peintures  est  la  consequence  de  la  nature  et  de  la 
composition  des  emaux  en  usage  chez  les  Chinois. 

Ces  generalites  etaiont  necessaires  pour  bien  faire  comprendre  qnel,  est  I’en- 
semble  des  methodes  de  peinture  decorative  employees  en  Chine.  Nous  allons 
maintenant  consacrer  a  chacune  des  couleurs  chinoises  une  etude  particuliere 
forcement  sommaire.  Le  travail  de  Salvetat  et  d’Ebelmen  continuera  a  nous  etre 
d’un  grand  secours  dans  I’elude  que  nous  allons  entrcprendre. 

Ill 

Blancs.  Les  blancs  analyses  par  JLM.  Ebelmen  et  Salvetat  sont  au  nombre  de 
trois. 

Le  premier  portait  une  inscription  chinoise  que  Ton  pent  traduire  ainsi  ; 
«  Couleur  blanche  de  premiere  qualite  sans  besoin  de  yueng-feng.  » 

(En  Chine,  lorsqu’on  veut  rendre  une  couleur  plus  fusible,  on  y  ajoutc  du 
yueng-feng.  Si  on  I’a  trouvctrop  tendre,  c’est  avec  du  sy-chy-mo  qu’on  la  mele.) 

Lorsque  cette  couleur  est  en  poudre,  elle  est  parfaitement  Incolore. 

L’opacite  est  obtenue  a  I'aide  de  I'acidc  arsenique,  car  les  experimentateurs 
n'ont  pu  constatcr  dans  cette  matiere  colorantc  que  des  traces  d’oxyde  d’etain.  Le 
sable,  I’oxyde  de  plomb,  la  potasse  et  la  soude,  auxquels  il  faut  ajouler  des 
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traces  de  chaux,  d’oxyde  de  fer  et  d’oxyde  de  cuivre,  ferment  les  elements  tlu 
fondant.  —  Tels  sont  lesresullats  de  I’analyse  qualitative. 

Quant  a  I’analyse  quantitative,  void  ses  resultats  : 


Humidity .  0,40 

Silice .  37,00 

Oxyde  de  plomb .  44,39 

Acide  arsSnique .  6,00 

Alumiae .  0,27 

Oxyde  de  fer .  0,28 

Chaux .  0,73 

Maguesie .  traces 

Potasse .  9,50 

Soude . 0,03 

Oxyde  de  cuiyre .  ti’aces 

98,64 


Couleur  blanche  de  deuxieme  qualite,  sans  besoin  de  yuen-feng. 
La  composition  a  ete  ainsi  determinee  : 


Humidite .  0,50 

Silice  et  oxyde  d’dtain .  37,30 

Oxyde  de  plomb .  30,94 

Acide  arsSnique .  3,00 

Alumine .  0,13 

Oxyde  de  fer .  0,30 

Chaux .  C,60 

Maguesie .  traces 

Potasse .  3,43 

Soude .  0,34 

Oxyde  de  cuivre .  traces 

98,76 


Couleur  blanche  de  la  troisieme  qualite ;  pour  s’en  servir,  on  mSle  douze  onces 
de  yuen-feng  a  une  livre  de  blanc  : 


Humiditd  .... 

Oxyde  de  plomb. 
Acide  arsdnique. 

Alumine . 

Oxyde  de  fer  .  . 

Soude . 

0.xyde  de  cuivre. 

Blanc  brillant: 


70,60 

23,70 

1,50 

0,42 

0,33 

0,23 

4,00 


101,03 


Eau  et  acide  carbonique .  0,40 

Silice .  30,00 

Oxyde  de  plomb .  34,00 

Acide  arsdnique .  S,60 

Oxyde  de  fer .  0,80 

Chaux  et  magudsie .  1,20 

Potasse  et  soude,  perte .  2,00 
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Ici  se  place  une  observation  que  les  experimentateurs  formulent  dans  les 
termes  suivants ; 

«  L’acide  arsenique  parait  done  jouer  un  grand  r6Ie  comme  corps  opacifiant 
dans  les  couleurs  des  Cliinois.  Ce  serait  cepondant  une  erreur  de  penser  que 
I’usage  ct  les  proprietes  de  I’acide  stannique  sent  inconnus  a  ces  peuples.  Nous 
soupconnons  que  plusieurs  des  nombreux  blancs  faisant  partie  de  la  collection 
deM.  Rutherford-Alcock  doivent  a  retain  leur  grande  opacite.  D’ailleurs,  nous 
avonstrouve  dans  I’email  blanc  relief  d’un  vase  craquele  de  fabrication  chinoise 
la  composition  qui  suit  et  quo  nous  rapprochons  de  celles  que  nous  avons  prd- 
cedemment  donnees; 

Silice . 

Oxyde  de  plomb 
Oxvde  de  cuivre 
Acide  stannique. 

Potasse  et  perte 

100,00 


Noirs.  Ebelmen  et  Salvetat  ont  analyse 

quatre  sortes  de  noir  chinois.  Voici  le 

resultat  de  leurs  operations  : 

1 

3 

3 

4= 

Perte  au  feu . 

14,20 

25,60 

3.20 

16,60 

Silice . 

2,00 

1,98 

50,70 

6,00 

Oxyde  de  plomb . 

69,14 

59,58 

25,00 

traces 

Oxvde  de  cuivre . 

4,60 

8,40 

5,80 

5,40 

Oxyde  de  fer . 

3,00  ) 

Oxyde  do  manganese.  .  . 

)  _  00  t 

1,70 

10,02 

70,00 

Oxyde  de  cobalt . 

Aluniine . 

0,24 

0,62 

0,52 

0,40 

Chaux  et  magndsie.  .  .  . 

0,60 

1,43 

1,67 

1,20 

Alcalis  et  pertes . 

0,00 

0,69 

3,09 

0,40 

100,78 

100,00 

100.00 

100.00 

Bleus,  Quatre  echantillons  de  cette  couleur  ont  ete  soumis  a 

i  I’analyse.  Voici 

la  traduction  de  leurs  noms  chinois;  les  chiffrcs  en  regard  indiquent  les  nuine- 
ros  des  analyses  se  rapportant  a  chaque  qualite. 

1"  Bleu  de  premiere  qualite  brut  sans  besoin  de  yuen-feng,  broye. 

2"  Couleur  bleue  de  douxieme  qualite  sans  besoin  de  yuen-feng. 

3°  Couleur  bleue  de  deuxieme  qualite  deja  preparee. 


Perte  an  feu .  0,00 

Silice .  48,21 

Oxyde  de  plomb .  32,84 

Oxyde  de  cobalt .  1,50 

Oxyde  de  fer .  1,63 

Chaux .  0,97 

Magndsie .  traces 

Potasse  et  sonde .  13,78 

Oxyde  de  cuivre .  1,00 

Oxyde  de  manganfese.  .  .  .  0,50 

100,49 


3  3  4= 

3,80  0,65  2,40 

46,40  38,81  37,20 

30,89  44,14  42,18 

1,60  0,68  0,50 

1,50  1,03  1,06 

0,85  0,83  0,64 

traces  traces  traces 

13,20  11,10  13,39 

0,96  0,50  0,15 

0,15  0,50  0,50 

99,97  99,24  99,02 


38,00 

51,00 

traces 

10,41 

0,59 
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«  Ainsi,  ajoutent  les  experimentateurs,  il  n’y  a  de  difference  entre  tons  Ics 
bleus  que  la  fusibilite  ;  ils  sent  toujours  fails  par  la  meme  methode:  c’est  de 
I’oxyde  de  cobalt  plus  ou  moins  impur,  dissous  dans  un  verre  plombeux  alcalin 
plus  ou  moins  fusible.  « 

Verts.  Tons  les  verts,  continuent  Ebelmen  et  Salvetat,  employes  en  Chine  pour 
la  decoration  de  la  porcelaine,  sont  colores  par  I’oxydc  de  cuivre,  tantot  pur,  tantot 
modifie,  soit  en  jaune  par  I’addition  du  jaunc  tout  prepare,  soit  en  bleuatre  par 
I’addition  d'un  blanc  ou  d’un  fondant  plus  dur. 

Les  expdrimentateurs  n’ont  pas  analyse  moins  de  six  variates  de  vert.  Voici 
les  resultats  de  leurs  travaux : 

1“  Couleur  verte  de  premiere  qualite,  brute,  dans  une  livre  de  laquelle  on 
ajoute  douze  onccs  dc  yuen-feng. 

2°  Vert  bleuatre,  nuance  turquoise. 

3°  Vert  d’eau. 
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Perle  au  feu .  Oj.'iO 

Silice  avec  traces  d’acide  slannique.  .  .  .  37, .W 

Oxyde  de  plumb .  14,13 

Oxyde  de  cuivre .  3,00 

Aluminc  et  oxyde  dc  for .  traces 

Cbaux .  0,25 

Acide  arsdnique .  4,'-  0 

Potasse  et  soude .  10,00 


2,40 

43,40 

2,40 

0,86 

7,33 


1,00 

42,44 

43,50 

3,41 

1,26 

2,00 

6,49 


Couleur  verte  dc  quatrienie  qualite,  dans  laquelle  on  mele  cinq  onces  de  yuen- 


feng. 

Humidite . 0,67 

Silice .  41,20 

Oxyde  de  plumb .  49,05 

Oxyde  de  cuivre .  5,05 

Alumine .  0,17 

Oxyde  de  fer .  0,05 

Chaux .  0,12 

Potasse .  0,96 

.Soude .  0,60 


100,87 


Couleur  verte  de  cinquieme  qualite,  dans  ime  livre  de  laquelle  on  met  cinq 
onces  de  yuen-feng. 

V  En  examinant,  nous  disent  les  experimentateurs,  la  couleur  brute  telle  que 
le  P.  Ly  I’a  envoyee,  on  voit  sans  peine  qu’elle  est  le  resultat  dun  melange  de 
deux  sortes  de  fragments  vitreux  fondus,  de  deux  nuances  :  les  uns  verts,  analo¬ 
gues  au  vert  que  nous  venons  d’analyser;  les  autres  jaunes,  qui  se  confondent 
avec  le  jaune  que  nous  allons  retrouver  tout  a  I’heure.  L’examen  que  nous 
avons  fait  des  verts  du  meme  nom  des  collections  dc  M.  Itier  et  de  I’Ecole  des 
mines  confirme  que  ce  vert  est  forme  d’un  melange  de  chang-lou  (voir  plus 
haut  n"  3)  et  du  jaune  chang-hoang  (voir  plus  bas).  Nous  avons  separe  et  pose 
les  fragments  verts  et  les  fragments  jaunes  isoles;  nous  avons  trouve  dc  la  sorte 
que  ce  vert  jaune  sc  compose  de  100  parties  de : 
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Vert  chang-lou .  60 

Jaune  chang-hoang .  40 


100 

«  Les  fragments  verts  ont  ete  analyses  separement.  Nous  leur  avons  trouve 
une  composition  identique  a  celle  du  vert  chang-lou,  dont  I’analyse  precede. 


Humiditd .  0,51 

Silice .  41,50 

Oxyde  de  plomb .  48,40 

Oxyde  de  cuivre .  5,50 

Alumine .  0,40 

Oxyde  de  for .  0,07 

Chaux . 0,18 

Potasse  et  sonde .  3,44 


100,00 

(c  Vert  jaune  clair.  C’est  un  melange  intime  de  trois  composes  differents 
qu’on  n’aperqoit  et  ne  distingue  bien  qu’en  mettant  la  poudre  dans  I’eau  :  Tune 
cst  verte,  I’autre  jaune ;  la  troisieme  blanche.  La  couleur  du  melange  est  vert 
jaunfttre  p41e;  il  fait  effervescence  avec  I’acide  nitrique  etendu  et  I’hydrogene 
sulfure,  donne  dans  la  liqueur  filtree  un  precipite  noir.  Voici  la  composition  de 
ces  deux  derniers  verts  : 


Perte  au  feu .  2,60  2,50 

Silice  avec  traces  d’acide  stannique .  33,30  38,80 

Oxyde  de  plomb .  .>3,14  51,04 

Oxyde  de  cuivre .  0,60  0,51 

Oxyde  d’antimoine .  3,00  2,01 

Alumine  et  oxyde  de  fer .  1,06  2,01 

Cbaux.  .  .  .  2,11  1,74 

Magnesie .  0,03  0,05 

Acide  arsdnique .  »  0,50 

Alcool  et  perte .  4,16  4,23 


100,00  100,00 

Couleur  brute  de  sixieme  qualite;  pour  s’en  servir,  il  faut  la  mSler  et  la  broyer 
avec  du  yuen-feng,  dont  on  met  dix-neuf  onces  pour  une  livre. 

Cette  couleur  est  un  melange  tres  complexe  de  diverses  substances  colorantes. 
Voici  la  composition  brute  qui  lui  a  ete  trouvee  : 


Silice .  67,9 

Oxyde  de  plomb .  3,0 

Cuivre .  30,7 

Oxyde  de  for . 1,0 

Cbaux .  0,3 

Alumine .  0,S 

Oxygbne,  potasse  et  perte .  7,6 


Les  experimentateurs  font  I’observation  suivante  :  «  Nous  avons  indique  le 
cuivre  comme  metal ;  il  est  a  deux  etats  differents  d'oxydation.  » 

Grand  vert.  Couleur  analogue  au  vert  de  Scheele. 
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Perte  au  fou .  4, SO 

Silice .  35,20 

Oxyde  de  plomb .  51,03 

Oxyde  de  cuivre .  3,98 

Alumine  et  oxyde  de  fer .  1,40 

Chaux  .  . .  1,00 

Magndsie .  traces 

Acide  stannique . .  .  traces 

Alealis  et  perte .  3,07 


100,00 

Tous  les  verts  qui  precedent,  concluent  les  experimentateurs,  sont  obtenus  par 
la  dissolution  de  quelques  centiemes  d’oxyde  de  cuivre  dans  un  flux  vitreux 
compose  dans  des  proportions  qui  varient  avec  la  nuance  desiree. 

L’observation  suivante  nous  semble  devoir  6tre  reproduite  : 

«  Nous  avons  remarquc,  par  des  experiences  directes,  que  I’oxyde  de  plomb 
faisait  verdir  la  nuance  due  a  I’oxyde  de  cuivre.  La  soude  communique  aussi  au 
verre'  plombeux.  colore  par  I’oxyde  de  cuivre  une  teinte  moins  bleue  que  celle 
que  developpe  la  potasse  it  poids  egal  et  dans  les  mfemes  circonstances.  » 

Nous  allons  maintenant  examiner  la  composition  des  divers  jaunes. 

Couleur  jaune  dans  laquelle  on  m61e  cinq  onces  de  yuen-feng;  il  faut  la 
broyer  : 


Humiditd .  1,13 

Silice  .  .  . .  40,47 

Oxyde  de  ploinb .  51,33 

Oxyde  do  euivre .  0,35 

Alumine  et  oxyde  de  fer .  traces 

Chaux .  0,13 

Acide  aiitimoniquc .  3,60 

Potasse.  .  . .  3,39 

Soude .  0,71 

101,33 

Autre  couleur  jaune  : 

Perte  au  feu . . . .  . .  2,10 

Silice  avec  traces  d'acide  stannique.  . .  33,00 

Oxyde  de  plomb .  54,14 

Oxyde  de  cuivre .  0,30 

Acide  antimonique .  3,27 

Alumine  et  oxyde  de  fer .  0,80 

Chaux .  0,70 

Magndsie .  0,60 

Alealis  et  perte .  5,09 


100,00 

Comme  les  verts,  les  bleus  et  les  Wanes,  les  jaunes  ont  done  un  fondant  qui 
oflfre  toujours  le  mfeme  caractere  de  generalite. 

Ebelmen  et  Salvetat  ont  etudie  la  composition  de  plusieurs  sortes  de  rouges; 
nous  reproduisons  ci-dessous  leurs  analyses  : 

1“  Grand  rouge  ou  jaune  orange  rouille; 

2°  Beau  rouge  rose  ou  couleur  de  chair ; 
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Ces  couleurs,  remarquent  lea  experimentateurs,  offrent,  comme  particular! te 
remarquable,  I’absence  de  la  silice:  on  peut  admettre  que  ceUe  qui  se  Irouve 
dans  le  rouge  de  chair  provient  d’un  peu  de  fondant  ajoutd  a  dessein,  comine 
nous  en  trouverons  dans  un  troisieme  echantillon ;  mais  le  premier  n’en  ren- 
ferme  pas  ;  c’est  ce  qui  explique  la  maniere  dont  il  s’est  comporte  a  la  cuisson. 
(Cette  coiileur,  appliquee  sur  porcelaine  et  cuite  a  la  temperature  a  laquelle  les 
autres  couleurs  ont  pris  un  glace  convenable,  n’a  pris  d’adherence  que  dans  le 
mince;  les  epaisseurs  sont  restees  pulvcrulentes.) 

Rouge  precieux  de  pierre,  ou  couleur  de  rouille.  Cette  couleur,  selon  Ebelmen, 
differe  completement  de  celles  qui  precedent,  par  la  maniere  dont  elle  se  com-  • 
porte  au  feu  ;  elle  glace  aussi  bien  dans  le  mince  que  dansl’epais;  c’est  avec  cette 
couleur  que  sont  faits  ces  fonds  rouges  si  glaces  au  milieu  desquels  les  Chinois 
r^servent  souvent,  par  graltage,  des  ornements  blancs  des  plus  heureux  eifets. 

Void  les  resultats  donnes  par  I’analyse  : 


Rouge  vieux  cuivre  ou  vieux  bronze. 

Cette  couleur,  composee  conune  il  suit,  ne  glace  pas  a  la  cuisson  ; 


Notons  I’observation  suivante : 

«  Ainsi  les  Chinois  connaissent  I’usage  de  I’oxyde  de  fer  pour  obtenir  des  tons 
rouges  glaces  ou  non  glaces ;  mais  il  est  au  moins  singulier  qu’ils  ignorent  les 
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diiferents  tons  qu’on  pent  se  procurer  avec  ce  nieme  oxycle  en  le  soumcttanf 
pendant  sa  preparation,  a  des  temperatures  de  plus  en  plus  clevees.  » 

Void  maintenant  les  rouges  obtenus  par  I’emploi  de  Tor  : 

1”  Couleur  rouge  de  premiere  qualite,  sans  besoin  de  melange;  pour  s’en  servir, 
il  faut  la  broyer ; 

2°  Couleur  rouge  de  la  premiere  qualite  deja  preparee,  sans  melange  de  yuen- 
feng ; 

«  Ces  couleurs,  font  observer  les  deux  savants  dont  nous  suivons  le  travail, 
offrent  la  plus  grande  analogie  avec  les  deux  qui  suivent  et  que  nous  avons  ana- 
lysiies.  Les  analyses  n’etablissent  pas  de  differences  tranchees  entre  ces  quatre 
maticres.  » 

3”  Couleur  rouge  de  deuxieme  qualite,  sans  besoin  de  yuen-feng;  pour  s’en 
servir,  il  faut  la  broyer; 

4“  Couleur  rouge  de  deuxieme  qualite  deja  preparee  sans  melange  de  yuen- 
feng. 

1  s  3 

Perte  au  feu .  1,21  3,60  1,19  3,20 

Silice .  -10,00  38,80  39,71  38,30 

Oxj'de  do  plomli .  48,S5  -47,37  48,70  48,00 

Alumine .  0,20  traces  0,43  0,29 

Oxydo  de  fer .  0,31  0,30  0,23  0,30 

Chaux .  traces  traces  0,41  0,15 

Magndsie .  0,03  traces  traces  traces 

Potasse  et  soudo .  8,00  7,34  7,90  7,60 

Oxyde  de  cuivre .  0,40  0,40  0,30  0,44 

Or  mdtallique .  0,20  0,23  0,20  0,30 

Perte .  1,08  1,74  0,91  1,42 

100,00  100,00  100,00  100,00 

Ebelmen  ajoute :  on  voit,  d’apres  ces  analyses,  que  ces  quatre  echantillons 
sent  identiques.  Nous  reti’ouvons  encore  la  meme  composition  dans  le  rouge 
rapporte  de  Canton  par  M.  Itier.  Les  premiers  viennent  de  King-te-Tching :  on 
pout  done  regarder  comme  bien  generate  la  preparation  des  couleurs  d’or  fabri- 
quees  en  Chine. 

Rouge  de  carthame  ou  laque  rouge  sale.' 

On  y  a  Irouve  : 


Porto  au  feu .  1,40 

Silice .  41,78 

Oxyde  do  plomli .  44,13 

Oxyde  de  cuivre .  0,26 

Alumine  ct  oxyde  do  lor .  2,40 

Chaux.  ..." .  1,60 

Magnt  le .  0,11 

Or  mdtalliquc . 0,38 

Alcalis  et  perte .  7,94 


100,00 

1°  Poudre  rouge  ou  rose  couleur  cobalt. 

Cette  poudre  est  separee  par  I’eau  en  deux  substances,  I’une  blanche,  I’autre 
ruse;  la  couleur  du  melange  est  le  rose  pillc. 
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2°  Amaranthe  fonco. 

Cette  couleur  se  prcsente  sous  la  forme  d’une  poudre  d’un  violet  leger;  mise 
dans  I'eau,  on  y  distingue  trois  substances  de  colorations  differentes  :  Tune  iiico- 
lore,  la  deuxicme  rose  et  la  troisieme  bleue. 

Voici,  en  regard,  les  nombres  fournis  par  ces  deux  dernieres  couleurs  : 


Porte  au  feu . 

Silicc  et  acide  stanni-'iiir  . 

Oxyde  de  plomb . 

Oxydc  do  cuivro . 

Alumine  et  oxyde  dr  fi.'r.  .  . 

Magnesie . 

Or  mdtallique . 

Oxyde  de  cobalt . 

Jlatieres  non  dosces . 


1  3 

1,40  2,00 

39,30  41,80 

48,28  45,16 

0,20  0,30 

1,00  0,60 

2,02  1,20 

0,03  traces 

0,33  0,20 

0,00  0,20 

7,43  8,34 

100,00  100,00 


Nous  aliens  maintenant  revenir  aux  porcelaincs  europeennes. 


IV 


Nous  trouvons,  dans  I’excellent  Dictionnaire  des  arts  et  manufactures  de 
Laboulaye,  repandus  dans  divers  articles  dus  a  la  plume  de  Salvetat,  des  ren- 
seignements  inedits  sur  la  decoration  de  la  porcelaine  a  I’aide  des  emaux.  Nous 
croyons  devoir  reproduire  ces  details,  sur  I’interet  desquels  il  n’est  certainement 
pas  besoin  d’insister. 

«  La  temperature  de  fusion  des  emaux  est  tres  variable ;  elle  est  faible  dans 
les  (imaux  qu’on  applique  sur  le  biscuit,  parce  qu’ils  contiennent  de  I’oxyde  de 
plomb  en  tres  forte  proportion ;  le  cristal  devient  la  base  des  emaux  colores  dont 
on  enduit  le  biscuit  pour  lui  donner  le  brillant  et  le  glace  quo  les  porcelaines 
ordinaires  tiennent  de  leur  coux’^ertc  :  on  le  melange  it  cet  effet  pour  le  colorer, 
par  uno  fusion  prealable,  avec  des  oxydes  varies  dont  le  nombre  est  tres  reduit 
et  qui  sont  a  peu  pres  ceux  dont  le  verrier  fait  usage  pour  faire  des  cristaux 
colores  dans  la  masse.  » 

L’oxyde  de  cuivre  donne  le  vert;  le  violet  est  fourni  par  I’oxyde  de  manganese 
seul;  lorsqu’on  le  melange  avec  I’oxyde  de  fer,  il  donne  une  coloration  brune;  le 
bleu  a  pour  base  I’oxyde  de  cobalt;  I’antimoniate  de  potasse  donne  au  vert  que 
Ton  obtient  au  moyen  de  I’oxyde  de  cuivre  une  nuance  jaunAtre  douee  d’une 
opacite  qui  parfois  est  necessairc ;  I’oxyde  de  manganese  sans  melange  sert  a 
donner  les  vigueurs  et  fournit  les  noirs:  tantdt  il  est  applique  directement  sur  le 
biscuit  pour  Atre  reconvert  par  les  emaux,  tantot  on  le  mele  aux  autres  emaux 
suivant  le  ton  que  Ton  veut  obtenir. 

Les  emaux  sont  broyes  a  I’eau,  continue  I’eminent  chimiste,  puis  appliques  a 
I’essence  de  terebenthine  maigre,  sous  une  forte  epaisseur;  il  faut  cependant 
eviter  de  mettreune  couche  trop  epaisse  qui  nuirait  et  detruirait  les  details  de  la 
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sculpture  (1).  Les  couleurs  sont  couchees  a  plat,  dies  offrent  neanmoins  des 
ombres  ct  des  clairs ;  les  ombres  etant  donnees  par  I’dpaisseur  de  la  couche  qui 
se  re  unit  dans  les  parties  declives,  elles  agissent  des  lors  comme  les  emaux  om- 
brants. 

On  cuit  les  pieces  decorees,  quand  elles  ont  ete  sechees  dans  les  moufles  com- 
munement  employes  pour  cuire  la  porcelaine  peinte,  sans  autre  precaution  que 
de  bien  isoler  les  pieces  les  ones  des  autres  ct  de  les  faire  porter  par  le  plus 
petit  nombre  de  points  de  contact;  on  etablit  plusieurs  etages  de  planchers  au 
moyen  de  barres  de  fer  coupees  de  longueurs  convenables. 

On  cuit  les  emaux  a  un  feu  ii  peu  pres  equivalent  a  celui  du  premier  feu  d’e- 
bauchc  des  peintres,  soit  de  830  a  900  degres  centigrades. 

Voici  la  composition  d’un  vernis  incolore,  cree  par  Salvetat,  destine  a  mettre 
en  glaqure  les  porcelaines  dures  cuites  en  biscuit : 

Minium .  2.000  kilogr. 

Sable .  1 .000  — 

Borate  de  chau.x .  500  — 

Ce  melange  etant  fondu,  la  fonte  est  coulee  dans  I’eau;  on  la  lave  a  I’eau 
bouillante,  puis  on  la  broie  par  decantation. 

Cette  couverte  admet  en  melange  toute  espece  d’oxyde  pour  la  preparation  des 
emaux  colores. 

Voici  maintenant  la  serie  de  tons  composes  par  Salvetat : 

N°  1.  Fondant.  N»  9.  Vertjaune. 

2.  Blanc  opaque.  N"  10.  Jauno. 

N»  3.  Gris.  N-  11.  Ivoire. 

N”  4.  Noir.  N»  12.  Brun  jaune  (ocre). 

N°  0.  Bleu  Clair.  N”  13.  Brun  violatre. 

N"  6.  Bleu  fence.  N“  14.  Brun  foned. 

N“  7.  Vert  bleu.  15.  Rose  Isabelle. 

N°  8.  Vert  foned.  N"  16.  Violet. 

Nous  donnons  les  recettes  indiquees  par  Salvetat  lui-meme  dans  I’article  pre¬ 
cite  du  Dictionnaire  des  arts  et  manufactures. 

Fondant  (n“  1).  On  melange  et  on  fond : 

Sable . 1.000 

Minium .  2.000 

Borate  de  chaux .  300 

Ce  dernier  element  doit  etre  choisi  sans  oxyde  de  fer  et  sans  terre;  il  provient 
de  I’epluchage  des  nodules  naturels. 

Blanc  opaque  (n”  2)-; 

Fondant  n"  1 .  ‘150 

Blanc  d’dmail  de  Geneston .  700 

Fondant  au  gris . 150 

On  trituro  sans  fondre. 

(1)  Salvetat  avail  alors  en  vue  la  reproduction  de  certaines  muvres  de  Bemard'Palissy,  qui 
avail  ddjb  did  tentde  par  M.  Lesme,  de  Limoges,  ainsi  que  nous  I’avons  ddjb  dit. 
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Gris  : 

Gris(u“  3\ 

Sable .  .  _  1  non 

Koir  (n“  1). 

Minium . 

.  2.000 

2.000 

Oxyde  do  cobalt . 

2 

60 

Oxyde  de  cuiYrcnoir . 

12 

100 

Oxyde  de  fer  rouge . 

12 

120 

Carbonate  de  manganese . 

2-1 

120 

Bleus  : 

Clair  (n“  5). 

Fence  (n“  6). 

Sable . 

l.COO 

1.000 

Minium . 

.  2.000 

2.000 

Borate  de  chaux . 

500 

500 

Oxyde  de  cobalt  noir . 

40 

125 

Verts  : 

Bleu  (n”  7). 

b"onc6  (n®  8). 

Jaune  (n“  9). 

Sable . 

.  1.000 

1.000 

1.000 

Minium . 

.  2.000 

2.000 

2.000 

Borate  de  chaux..  . . .  . 

500 

500 

500 

Oxyde  de  cuivre  .  . . 

125 

500 

50 

ChrOmate  de  potasse . . 

. 

» 

12 

.Jaunes  : 

-1X006(0“  10). 

Ivoire  (n®  11). 

Ocre  (n“  12). 

Sable . 

.  1.000 

1.000 

1.000 

Minium . 

2.000 

2.000 

2.000 

Borate  de  chaux . 

■500 

500 

500 

Chromate  de  potasse . 

25 

Antimoine  diaphordtique . 

25 

Oxyde  de  fer  hydratd . 

70 

200 

Fleurs  de  zinc . 

35 

Brims  : 

Violatre  (n“  13) 

Fence  (a®  14). 

Minium . 

.  2.000 

2.000 

Borate  de  chaux . 

500 

500 

Carbonate  de  mangahbse . 

125 

125 

Oxyde  de  cobalt . . . 

. 

60 

(o“  IS). 

(n“  15  «). 

(n“  15  t). 

Fondant  ineolore.  .  . . .  .  .  . 

.  1.000 

1.000 

.1.000 

Cristal  rubis  pour  .or.  .  . . 

100 

200 

.300 

Clair  (0“  16). 

(n“  16  a). 

(n“  16  i). 

Sable  . 

.  1.000 

1.000 

1.000 

Minium . 

.  2.000 

2.000 

2.000 

Borate  de  chaux . 

500 

500 

500 

Carbonate  de  mangandse . 

125 

125 

125 

Oxyde  de  cobalt . . . 

» 

11  faut  fonclre  et  couler  ces  divers  melanges,  sauf  Ic  blanc  opaque  et  les  roses 

isabelle.  On  les  pile  et  on  les  applique 

sans  intermediaire  sur  'le  biscuit  de  por- 
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celaine;  ces  emaux  doivent  6tre  mis  a  un  seul  feu  sous  une  faiWe  epaisseur;  sous 
un  feu  exagere,  ils  se  fendilient  et  font  I’effet  du  craquele  des  Chinois.  On  nc 
peut  les  retoucher  qu’en  appliquant  la  retouche  a  I’eau;  I’essence  qui  penetre 
dans  les  fcntes  ne  peut  s’y  brfiler  completement;  elle  abandonne  du  charbon  qui 
macule  la  surface  du  vernis.  Lorsqu’on  applique  une  couche  incolore  sur  le 
biscuit,  il  est  indispensable  encore  de  chauffer  le  mouflo  avec  lenteur  pour 
donner  a  tout  le  charbon  provenant  de  I’essence  le  temps  de  se  bruler;  sans  cettc 
precaution,  le  vernis,  surtout  dans  les  epaisseurs,  est  teinte  d’une  teinte  rose,  sur 
la  cause  de  laquelle  Salvetat  avoue  ne  rien  savoir  de  precis. 


II  est  juste  de  rappeler,  qu’anterieurement  a  Salvetat,  un  fabricant  de  Limoges, 
M.  Lesme,  avait  fait  des  essais  pour  la  decoration  de  la  porcelaine  a  I’aide  des 
emaux,  essais  dont  nous  avons  dejii  parle,  mais  sur  lesquels  nous  devons 
revenir. 

Les  essais  de  M.  Lesme  remontent  deja  loin,  puisqu’il  prit  un  brevet  en  1853 
pour  I’application  des  emaux  ala  porcelaine  dure;  deja,  a  cette  epoque,  quelques 
personnes  pensaient  que  les  precedes  de  decoration  de  la  porcelaine  dure,  depuis 
longtemps  en  faveur,  laissaient  quelque  chose  a  desirer.  Depuis  le  commence¬ 
ment  du  siecle,  les  artistes  de  Sevres  se  montraient  surtout  preoccupes  d’obtenir, 
sur  porcelaine,  les  effets  de  la  peinture  a  I’huile ;  il  desiraient  done,  avant  tout, 
avoir  a  leur  disposition  le  plus  grand  nombre  de  nuances  possibles;  les  chimistes 
de  notre  grand  etablissement  national  avaient  mis  leurs  constants  efforts  a  les 
satisfaire  et  etaient  parvenus  a  mettre  a  leur  disposition  une  palette  tres  riche 
sous  le  rapport  du  nombre  et  de  la  variete  des  nuances.  Malheurcusement,  ces 
resultats  n'avaient  ete  obtenus  qu’en  perdant  de  vue  certaines  des  conditions  qui 
s’imposent  a  la  peinture  ceramique ;  e’est  ainsi  qu’alors,  les  decorations  executees 
a  Sevres  etaient  bien  loin  de  presenter  une  glaqure  aiissi  parfaite  que  celle  que 
nous  admirons  sur  les  produits  similaires  fabriques  a  Meissen,  pres  d’un  siecle 
auparavant. 

Les  manufactures  particulieres  avaient  naturellement  outre  le  defaut  que  nous 
venons  de  signaler  dans  la  production  de  notre  fabrique  nationale  de  Sevres. 

Un  mouvement  de  reaction  contre  ces  errements  se  produisit  vers  1840. 
Quelques  fabricants  comprirent,  des  lors,  que  la  peinture  sur  porcelaine  devait 
presenter  un  glace  aussi  parfait  que  possible ;  plusieurs  voies  pouvaient  conduire 
au  but:  quelques  praticiens  commencerent  a  chercher  a  augmenter  le  nombre  si 
restreint  des  fonds  de  grand  feu;  les  autres  trouverent  les  fonds,  dits  de  demi- 
grandfeu;  d’autres,  enfin,  dirigerent  leurs  tentatives  dans  un  autre  sens{l). 

M.  Lesme  fut  de  ce  nombre;  il  chercha  des  emaux  susceptibles  de  revetir  les 
pieces  de  porcelaine  dure  d’une  decoration  bien  glacee  sans  qu’il  fOt  necessaire 
de  faire  subir  aux  porcelaines  peintes  des  temperatures  superieures  aux  feux 
ordinaires  des  moufles.  Au  point  de  vue  de  I’art,  il  se  proposa  d’imiter  le  systeme 
decoratif  des  Chinois ,  ce  qui  pouvait  etre  facilement  admis,  puisque  ses  pre¬ 
cedes  de  decoration  se  rapprochaient  beaucoup  de  ceux  employes  en  Chine;  mais 

(1)  Nous  (lonnons  des  renseignements  k  ce  sujet  dans  notre  introduction. 
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il  essaya  aussi  de  produire  des  pieces  analogues,  comme  aspect,  a  celles  de 
Bernard  Palissy;  cette  derniere  idee  etait  moins  heureuse,  puisque  les  deux  pro- 
duits  ceramiques,  ceux  du  celebre  potier  et  ceux  de  M.  Lesme,  ctaient  absolu- 
ment  differents. 

Quoi  qu’il  en  soit,  M.  Lesme  reussit  a  appliqucr  sur  la  porcelaine  des  emaux 
colores  analogues  ii  ceux  qu’emploient  les  Chinois;  il  est  vrai  de  dire  qu’il  fut 
amend  a  attendrir  sa  pate,  dans  une  faible  mesure  d’ailleurs;  mais  il  n’en  est 
pas  moins  vrai  qu’il  parvint  a  resoudre  d’une  maniere  pratique  le  problems  qu’il 
setait  pose  a  lui-mdme,  et  pendant  plusieurs  annees  il  a  livre  au  commerce, 
d’une  faqon  courante,  des  porcelaines  decorees  a  I’aide  de  ses  precedes  particu- 
liers. 

Nous  devons  dire  que  M.  Salvetat  ne  fut  pas  aussi  heureux;  les  recettes  que 
nous  avons  reproduites  plus  haut  n’ont  pas,  nous  le  croyons  du  moins,  donne 
des  resultats  constants;  trop  souvent,  les  pieces  revfetnes  d’emaux  revenaient 
couvertes  de  defauts  plus  ou  moins  graves ;  en  un  mot,  les  recettes  donnees  par 
leminent  chimiste  exigeaient  certains  perfectionnements,  afm  de  pouvoir  dtre 
employees  par  I’industrie. 

Nous  ne  pouvons  pas  donner  ici  des  ddtails  aussi  precis  que  nous  I’aurions 
desire  sur  les  precedes  de  M.  Lesme;  nous  pouvons  dire  cependant  que  son 
mode  de  decoration  etait  a  peu  pres  identique  a  celui  que  nous  avons  expose 
d’apres  Salvetat. 

M.  Lesme  ne  paralt  pas  avoir  su  tirer  de  son  systeme  tout  le  parti  possible; 
apres  sa  mort,  la  decoration  sur  porcelaine  a  I’aide  des  emaux  n’a  guere  ete 
pratiquee  nuUe  part;  mais  il  y  a  quelques  annees,  un  chimiste  de  Limoges, 
M.  Peyrusson,  a  repris,  pour  son  compte  et  sur  de  nouvelles  bases,  I’application 
des  emaux  a  la  peinture  sur  porcelaine;  dans  cette  voie  il  a  obtenu  d’excellents 
resultats;  ses  emaux  viennent  tres  bien  sur  les  couvertes  les  plus  dures,  mdme 
sur  la  couverte  purement  feldspathique  de  Sevres;  ils  recoivent  I’or  et 
peuvent  sans  inconvenient  passer  plusieurs  fois  au  moufle  si  la  chose  est 
necessaire. 

Peut-etre  le  lecteur  se  demande-t-il  quels  sent  les  avantages  qii’offre  I’emploi 
des  emaux  dans  la  decoration  de  la  porcelaine;  nous  allons  essayer  de  repondre 
a  cette  question. 

Comme  nous  I’avons  deja  dit,  les  emaux  glacent  beaucoup  mieux  que  les  pein- 
tures  ordinaires  au  feu  de  moufle;  d’autre  part,  ils  olfrent  une  coloration  plus 
brillante,  plus  riche,  plus  harmonieuse;  enfin  ils  peuvent  etre  employes  sous 
une  cerlaine  epaisscur,  de  fa^on  a  former  relief  sur  I’excipient,  ce  qui  constitue 
un  effet  decoratif  particulier  auquel  le  public  se  monire  tres  favorable  depuis 
deja  de  longues  annees. 


Une  des  plus  brillantes  tentatives  faites  pour  la  decoration  par  les  emaux  est 
celle  de  M.  Lauth;  mais  il  nous  faut  entrer  dans  quelques  dcveloppements  a  ce 
sujet. 

La  nouvelle  porcelaine  de  Sevres  que  vient  de  creer  I’eminent  directeur  de 
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noti'o  etablissement  national  pent  se  decorer  par  tons  les  precedes  jusqu’ici  en 
usage.  Mais  connne  la  pate  elle-mdme  et  la  couverte  ont  ete  attendries,  e’est-a- 
dire  que  les  dosages  des  matieres  ont  ete  faits  do  telle  inaniere  que  la  pate  et  la 
couverte  sent  plus  fusibles  que  dans  la  porcoLiine  dure  fabriquee  jusqu’a  ce 
jour,  en  France,  les  moyens  de  decoration  ont  ete  ainsi  largement  etendus.  En 
d’autres  termes,  lo  probleme  que  Ton  s'esl  propose  a  Sevres  est  la  creation 
d’une  porcelaine  dont  I’email  entrerait  en  fusion  avant  le  degre  de  temperature 
oil  certains  oxydes  metalliques  se  volatilisent;  ces  oxydes  peuvent  6tre  employes 
dans  un  systeme  de  decoration  analogue  a  nos  grands  feux.  D’autre  part,  avec 
une  porcelaine  de  cette  nature,  les  decorations  au  feu  de  moufle  devaient  donner 
des  resultats  superieiirs  a  ceux  que  Ton  obtient  avec  la  porcelaine  ordinaire  ;  il 
est  certain  que  le  probleme  a  ete  resolu  de  la  maniere  la  plus  satisfaisante ;  les 
fonds  de  grand  feu,  tels  que  les  rouges  flamraes,  les  rouges  haricot,  etc.,  dont  la 
fabrication  chlnoise  nous  donne  de  si  beaux  exemples,  se  reproduisent  admira- 
blement  sur  la  nouvelle  porcelaine.  D’autre  part,  I’emploi  de  la  decoration  par 
les  emaux,  sur  le  produit  nouveau,  donne  les  meilleurs  resultats;  cependant  il 
est  permis  de  remarquer  que  notre  porcelaine  dure  restera  forcement,  sous  tous 
les  rapports,  un  produit  bien  superieur  aux  porcelaines  attendries. 

La  decoration  au  feu  de  moufle  par  les  precedes  ordinaires,  e’est-a-dire  en 
employantles  couleurs,  donne  egalement  des  resultats  meilleurs  que  la  methode 
identique  appliquee  sur  la  porcelaine  dure.  Cependant  nous  pensons  que  la 
decoration  emaillee  est  surtout  celle  qui  convient  a  la  nouvelle  porcelaine.  (Les 
fonds  flammes  et  les  couvertes  de  demi-grand  feu  etant  mis  a  part,  car  ils 
conviennent  d’une  facon  toute  particuliere  a  la  porcelaine  attendrie.) 

Nous  pensons  done  que  I’avenir  industriel  de  la  porcelaine  attendrie  est  dans 
la  facilite  avec  laquelle  on  peut  la  decorer  par  les  emaux ;  ce  genre  de  decora¬ 
tion  est  tout  a  fait  en  accord  avec  le  sentiment  decoratif  qui  commence  a  preva- 
loir  dans  I’ornementation  ceramique.  La  decouverle  de  M.  Lauth  est  done  venue 
a  son  lieure,  et  nous  croyons  que  les  industriels  qui  la  mettront  en  pratique 
trouveront  le  succes  dans  la  voie  nouvelle  ou  ils  se  seront  engages. 

Mais  nous  ne  saurions  trop  le  repeter,  «  la  nouvelle  porcelaine  >>,  et  M.  Lauth 
le  sail  mieux  que  personae,  n’est  pas  pour  faire  une  concurrence  serieuse  al’an- 
cienne;  la  porcelaine  dure  continue  a  etre  le  plus  beau  produit  ceramique  que 
que  Ton  ait  fabrique  jusqu’a  ce  jour;  la  porcelaine  attendrie  n’a  pas  les  m§mes 
qualites,  m6me  au  point  de  vue  artistique,  car  si  Ton  place  une  piece  de  I’an- 
cienne  porcelaine,  decoree  au  grand  feu,  au  milieu  d’une  reunion  d’objets  de  la 
nouvelle  fabrication,  ces  derniers  perdront  beaucoup  de  leur  effet.  Comme  nous 
I’avons  dit,  la  porcelaine  attendrie  donne  au  ddcorateur  une  palette  plus  complete, 
mais  ce  n’est  que  par  suite  de  certaines  concessions,  si  nous  pouvons  nous 
exprimer  ainsi. 

Nous  pensons  que  la  porcelaine  dure  continuera  a  rester  la  reine  des  produc¬ 
tions  ceramiques;  sa  parure  est  peut-etre  moins  brillante  que  ceUe  de  sa  jeune 
rivale,  mais  combien  nlle  I’emporte  sur  cette  derniere,  en  force,  en  puissance, 
en  veritable  beaute. 
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;CHAPITRE  ’VI 

LES  COULEERS 


I.  —  Ce  que  c’est  que  les  couleurs;  leur  composition.  —  Les  fondants;  considerations  generates; 
composition  des  divers  fondants.  —  Diverses  mauieres  de  proceder  dans  la  fabrication  des 
couleurs. 

II.  —  Divisions  des  couleurs  au  point  de  vue  de  la  fabrication.  —  Terminologie  des  couleurs; 
details  divers. 


I 

Nous  venous  d’etudier  les  precedes  de  la  decoration  de  la  porcelaine  dure  au 
moyen  des  emaux ;  nous  avons  vu  que  jusqu’a  ces  derniers  temps  les  emaux 
n’ont  ete  appliques  en  Europe  qu’a  litre  d’essais;  aussi,  bien  que  les  decorations 
emaillces  cuisent,  elles  aussi,  au  feu  de  moufle,  le  nom  de  decoration  de  moufle 
est  habituellement  donne  au  systeme  de  decoration  dans  lequel  on  emploie  non 
des  dmaux,  mais  des  couleurs. 

Dans  la  decoration  ceramique,  on  a  reserve  le  nom  de  couleurs  aux  matieres 
vifrifiablcs  qui  sont  composees  de  telle  sorte  qu’elles  portent,  en  melange,  la 
quantile  de  matiere  fondante  necessaire  pour  faire  adherer  la  pcinture  a  la  gla- 
qure  et  capable  de  lui  communiquer,  apres  la  cuisson,  un  glace  sufflsant. 

Au  point  de  vue  chimique,  les  emaux  different  des  couleurs  en  ce  que,  dans 
les  premiers,  les  oxydes  metalliques,  en  tres  petite  quantile,  sont  a  I’etat  de  dis¬ 
solution,  tandis  qu’ils  sont  a  I’etat  de  combinaison  dans  les  couleurs.  Au  point 
de  vue  technologique,  les  differences  sont  tres  sensibles ;  ainsi  que  nous  I’avons 
vu,  les  emaux  sont  toujours  Iransparents,  tandls  que  les  couleurs,  au  contraire, 
sont  opaques  dans  la  majorite  des  cas  :  les  premiers  sont  appliques  en  epaisseur 
ct  forment  relief  sur  I’excipient;  les  seconds,  au  contraire,  sont  mis  minces, 
pour  nous  servir  du  mot  des  peintres. 

Les  couleurs  se  composent  de  deux  elements  :  I’un,  qui  donne  la  coloration, 
ce  sont  des  oxydes  metalliques;  I’autre,  auquolon  donne  le  nom  de  fondant,  sert 
a  fixer  les  matieres  colorantes  sur  la  couvertc. 

Si  Ton  comprend  bien  Taction  des  fondants,  on  devine  qu  il  doit  exister  des 
fondants  fie  diverses  natures,  pouvant  communiquer  avec  plus  ou  moins  d’ener- 
gic  la  fusibilite  aux  matieres  colorantes. 

«  Les  praticiens,  nous  dit  Brongniart,  attribuent,  et  probablement  avec  raison, 
une  grande  influence  aux  fondants  sur  les  differentes  qualites  des  couleurs  vitri- 
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fiables.  Ils  se  plaignent,  en  general,  bcaucoup  plus  de  I’imperfcction  ou  dupeu 
de  variete  des  fondants  que  dc  I’imparfaite  preparation  des  oxydes  et  des  autres 
elements  qui  entrent  dans  la  composition  des  couleurs.  » 

Les  matieres  a  I’aide  desquelles  les  fondants  sont  constitues  sont  les  sui- 
vantes  : 


1“  Le  sable  nu  quartz ; 

1  5®  Lc  carbonate  tie  potasse; 

2"  Lc  foldspath; 

6®  Le  carbonate  dc  soude ; 

3°  Lc  borax  ct  I’acide  borique ; 

7«  Lc  minium  et  la  litharge; 

-i”  Lc  nitre; 

1  8“  L’oxydc  de  bismuth. 

Parmi  ces  matieres,  les  plus  frequemment  employees  sont:  le  sable, le  minium 
et  le  borax. 

Dans  un  excellent  article  du  dictionnaire  de  Lamy,  nous  trouvons,  an 
siijet  des  fondants,  quelques  principes  generaux  qu’il  nous  parait  utile  de 
reproduire. 

«  Les  fondants  sont  generalement  des  silicates,  des  borates  ou  des  boro- 
silicalcs  plombeux ;  on  pent  formuler  a  leur  sujet  les  regies  suivantes  :  lorsquc 
la  substance  colorante  restcra  libre  dans  le  fondant,  les  silicates  fondants 
doivent  ne  pas  contenir  plus  de  trois  fois  plus  d’oxygene  que  les  bases;  si  elle 
se  combine  chimiquement  avec  le  fondant ,  un  exces  dans  cette  proportion 
d’oxygene  favorise  la  reaction.  Lorsque  le  silicate  conliendra  un  silicate  alcalin, 
celui-ci  devra  6tre  au  plus  un  trisilicate.  » 

Brongniart  a  fait  sur  les  fondants  quelques  observations  qui  doivent  trouver 
leur  place  ici  : 

«  Nous  avons  deja  parle,  dit-il,  de  toutes  les  substances  qui  entrent  dans  la 
composition  des  fondants.  Cependant,  comme  ici,  plus  peut-6tre  que  partout 
ailleurs,  on  ressent  I’influence  de  ces  nuances  de  proprietes  dififerentes  dontla 
cause,  probablement  toute  physique,  a  jusqu’a  present  echappe  aux  recherches 
des  praticiens  instruits ,  on  designera  avec  autant  de  precision  qu’il  sera  possible 
cello  des  matieres  dont  la  pratique  a  consacrd  I’emploi,  lorsque  ces  substances 
se  rapprocheront,  sous  le  point  de  vue  chimique,  des  corps  dont  I’usage  devien- 
drait  nuisible. 

«  C’est  pour  cette  raison  que  nous  recommanderons  I’emploi  presque  exclusif 
du  sable  d’Etampes  de  preference  a  celui  d’Aumont  et  du  silex,pour  fournir  aux 
fondants  la  silice  qu’ils  doivent  renfermer,  quoique  I’analyse  la  plus  delicate 
n’ait  pas  permls  d'apprecier  de  difference  sensible  dans  la  composition  de  ces 
substances.  » 

On  remarquera  avec  quelle  bonne  foi  un  savant  aussi  illustre  que  Brongniart 
confesse  I’impuissauce  de  la  science ;  dans  cette  circonstance  comme  dans  beau- 
coup  d'autres,  le  savant  est  oblige  d’accepter,  sans  pouvoir  les  expliquer,  les 
donneos  que  I'experience  a  enseigne  au  pralicien. 

Les  proportions  dans  lesquelles  il  serait  possible  de  combiner  les  elements 
enumeres  ci-dessus,  pour  constituer  des  composes  plus  ou  moins  fusibles,  sont 
tri's  multiples,  mais  le  n ombre  des  fondants  est  sensiblement  limite  par  les  con¬ 
ditions  auxquelles  sont  assujetties  les  couleurs  vitrifiables. 

On  concevra  que  les  fondants  convenables  sont  pen  nombreux,  si  I’on  ne  perd 
pas  de  vue  les  conditions  qu’il  est  imperieusement  ndcessaire  qu’ils  remplissent. 
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Citons  que!ques-unes  de  ces  conditions.  Les  couleurs  prdtes  a  etre  employees 
doivent  fortement  adherer  a  la  couverte ;  elles  doivcnt  6tre  plus  fusibles 
quelle.  Enfm  ces  couleurs  doivent  pouvoir  se  meler  entre  elles,  tout  en  con- 
servant  leur  coloration,  etc. 

Ainsi  que  nous  I’avons  dit  deja,  les  fondants  ont  une  grande  action  sur  la 
nuance  et  m6me  sur  le  ton  du  principe  colorant :  telle  couleur  sera  plus  riche  et 
plus  vive  s’il  entre  du  borax  dans  son  fondant;  pour  une  autre,  ce  pourra  etre 
le  sable  ou  I’oxyde  de  plomb  qui  sera  necessaire  a  son  developpement;  ou  bien 
la  presence  de  Tune  de  ces  substances  :  sable,  oxyde  de  plornb  ou  borax  peut 
nuire  a  la  beaute  de  coloration  de  tel  ou  tel  oxyde.  On  voit  done  cornbien  la  ques¬ 
tion  des  fondants  est  importante  et  compliquee. 

Voici  inaintenant  quelques  notes  indicatives  au  sujet  de  la  preparation  des 
fondants. 

Dans  I’industrie  des  couleurs  vitrifiables,  on  designe  les  principaux  fondants 
de  la  maniere  suivante  : 

1“  Le  fondant  rocaille  n”  1 ;  I  4”  Le  fondant  de  ponrpre  n®  4 ; 

2“  Le  fondant  anx  gris  n°  2;  5°  Le  fondant  de  violet  n»  5; 

3“  Le  fondant  de  cannin  n°  3 ;  I  6"  Le  fondant  de  vert  n°  6 ; 

Le  fondant  d’or  et  do  platino  a  titre  mdtallique  n“  7. 

Void  maintenant  leur  composition  d’apres  Brongniart.  Le  fondant  rocaille  se 
compose  de  : 

Minium  ou  litharge .  73 

Sable  d’Etampes .  23 

Ces  deux  matieres,  apres  avoir  ete  melees,  sonl  fondues  dans  un  fourneau 
auquel  on  donne  un  bon  coup  de  feu;  la  masse  se  trouve  convertie  en  un  verre 
jaune  verdatre  :  si  le  minium  ou  la  litharge  dont  on  s’est  servi  ne  contient  que 
tres  peu  de  cuivre,  e’est  un  silicate  de  protoxyde  de  plomb ;  le  calcul  indique 
pour  sa  composition  : 


Protoxydo  de  plomb .  73  74,00 

Silicc .  23  24,40 

•100  100,00 


Les  nombres  de  la  scconde  colonne  ont  ete  trouves  par  M.  Salvetat  en  analy- 
sant  differents  fondants  rocaille  du  commerce. 

Fondant  aux  gris  (n»  2).  Ce  fondant  se  compose  de  : 


Fondant  rocaille .  88,88 

Borax  fondu .  11,11  ou 

99,99 

Ces  melanges  sont  fondus,  comme  pour 


1  Minium  ou  litharge  .  .  .  66,66 

j  Sable  d’fitampes .  22,22 

(  Borax  fondu .  11,11 

99,99 

le  fondant  rocaille,  dans  un  creuset  de 


terre,  sur  un  bon  fourneau,  puis  on  coule. 

Certains  praticiens  fondent  le  melange  de  sable  et  de  minium  dans  un  creuset, 
qu’ils  exposent  pendant  toute  la  duree  de  la  cuisson  a  la  temperature  du  de- 
gourdi  des  fours  a  porcelains.  .Apres  le  defournement,  ils  cassent  le  creuset 
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pour  en  retirer.  le  fondarit.  C’est  une  mauvaise  niethode.  Longtemps  expose  a 
unc  temperature  elevee,  sous  I’influence  des  vapeurs  liumides  et  reductives,  le 
fondant  perd  de  I’oxyde  do  plonib  et  devient  plus  dur;  il  subit,  en  outre,  Taction 
du  creusct  qiii  lui  cede  de  Talumine  et  de  la  silice,  cc  qui  le  durcit  encore.  On 
lui  conserve  sa.  fusibilite  et  sa  composition  intactes  en  le  fondant  rapidement 
et  en  le  coulant  sur  une  plaque  de  metal  aussitot  que  sa  fusion  est  complete. 

Cette  observation  s’applique  aussi  bien  au  fondant  n"  t  qu’au  fondant  n”  2. 

En  calculant  la  composition  de  ce  fondant,  Brongniart  a  trouve  qu’il  doit 
renfermer  : 


rrotoxyoe  ae  piomn .  DO,ob 

Silice .  22,22 

Sonde .  3,40 

Acide  boriquo .  7,39 


99,87 

Le  resultat  de  Tanalyse  pratiquee  par  M.  Malagutti,  sur  le  meme  fondant, 
donne  des  resultats  presque  analogues  : 


Protoxyde  de  plomb .  66,40 

Silice .  22,46 

Soude .  3,40 

Acide  borique .  7,61 

Chaux,  fer  et  alumine .  0,13 


100,00 

Salvetat  avail  compose  pour  les  gris,  les  rouges,  les  jaunes,  etc.,  un  fondant 
ainsi  compose  : 


Minium  ou  litharge .  60 

Sable  d’Etampes .  13 


Acide  borique  cristallisd.  .  . .  23 

100 


Ce  fondant  donne  a  Tanalyse  ; 


Protoxyde  de  plomli .  67,34 

Silice .  16,83 

Acide  borique .  13,83 


100,00 

En  retranchant  les  42,63  d’eau  p.  100  que  contient  Tacide  borique  cristallise. 
Fondant  de  carmin  (n°  3);  il  est  ainsi  compose  : 

Borax  fondu.  .  . 

Sable  d’Etampes. 

Minium  ou  litharg 

Ce  melange  se  fond  comme  les  precedents.  Lorsque  le  fondant  de  carmin 
possede  cette  composition,  il  doit  renfermer,  selon  Brongniart : 


33,33 

33,33 

11,12 

100,00 
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Addo  borique .  38,36 

Soude .  17  OQ 

SUice .  33^33 

Protoxyde  de  plomb .  11,11 

100,00 

et  selon  Salvetat  : 

Acide  borique .  38,40 

Soude .  17,16 

Silice .  33,30 

Protoxyde  dc  plomb .  11,00 

Alumine,  chaux .  0,14 


100,00 

On  met,  nous  dit  Brongniart,  le  melange  de  borax,  de  sable  et  de  minium 
dans  un  creuset  de  terre  et  on  le  fond;  quand  il  est  fondu,  on  le  coule  sur  une 
peUe  en  fer,  comme  les  precedents..  Quelques  praticiens  recommandent  de  le 
couler  dans  I’eau :  c'est  une  precaution  qui  ne  pent  etre  que  nuisible;  ellc 
enleve  certainement  du  borax  au  fondant. et  ne  peut  I’ameliorer  sous  aucun 
rapport. 

Fondant  de  pourpre  (n-  4). 

On  le  compose  des  matieres  suivantes  : 


Minium  ou  litharge .  37,50 

Sable  d’Etampes .  12,50 

Aeide  borique  cristallisd .  50,00 


100,00 

En  elements  chimiques,  il  renferme  : 


Protoxyde  de  plomb . 47,96 

Silice.! .  43.98 

Acide  borique  anhydre .  36,66 


ioo,oa 


On  fond  et  on  coule  comme  on  fait  pour  le  fondant 
Fondant  de  violets  (n”  3). 

On  le  compose  des  matieres  suivantes  : 

Minium  ou  litharge . 

Sable  d’Etampes . 

Acide  borique  cristallisd . 


En  elements  chimiques,  il  renferme  : 

Protoxyde  de  plomb . 

Silice . 

Acide  borique  cristallisd. .  .  . 


On  fond  et  on  coule  comme  pour  le  fondant  n”  4. 
Ce  fondant  rend  inutile  I’addition  du  bleu. 


67,50 

3,00 

27',50 

100,00 

76,72 

3,69 

17,59 

100,00 
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Fondant  de  verts  (n”  6). 

Ce  fondant  est  ainsi  compose  : 

A  Sevres  (composition  de  Salvetat)  : 


Minium  ou  lithai'gc .  73,00 

Sable  d’Etampes .  9,00 

Acide  borique  cristallise .  18,00 


100,00 

X  Meissen  (composition  de  M.  Kiihn)  : 


Minium  ou  litharge .  73.00 

Sable  d’Etampes .  18,00 

Acide  borique  cristallis^ .  9,00 


Fondant  des  substances  metaUiqucs. 

C’est,  nous  dit  Brongniart,  du  nitrate  de  bismuth  precipite  par  Feau  de  sa 
dissolution  dans  Facide  nitrique;  il  est  blanc,  legerement  jaunatre.  11  faut  avoir 
le  soin  d’eviter  Faddition  du  carbonate  de  potasse,  qu’on  ajoute  quelquefois,  et 
qui  precipiterait  les  oxydes  de  nickel  et  de  cuivre  que  contient  souvent  le 
bismuth  metallique;  la  presence  de  quelques  milliemes  de  cuivre  empScherait 
For  de  donner  iin  beau  mat.  On  ajoute  a  Foxyde  1/12  de  boraxe  fondu,  et  on 
mfele,  en  certaines  circonstances,  1/10  ou  1/15  de  fondant  pour  une  partie  d’or. 


D’apres  ce  quo  nous  avons  dit  plus  haul,  sur  la  composition  gcncrale  des 
couleurs,  on  conqoit  quo  pour  faire  une  couleur,  il  suffit  de  mOler  ensemble 
deux  elements  :  un  fondant  et  une  matiere  colorante,  toujours  un  oxyde; 
chacune  de  ces  matieres  ayant  ete  exactement  dosije,  suivant  les  prescriplions 
de  la  science  ou  les  indications  de  Fexperience. 

Il  semble,  dans  certains  cas,  que  Foperation  se  fait  suivant  d’autres  donnees, 
mais  une  courte  reflexion  permet  de  comprendre  que,  mOme  dans  les  cas 
auxquels  nous  faisons  allusion,  Foptjration  se  fait  exactement  comme  nous 
venons  dc  le  dire. 

Dans  Fexemple  cite  par  Brongniart,  nous  voyons  Foperateur  mettre  dans  un 
creuset  du  minium,  du  sable,  du  borax  et  de  Fantimoniate  de  potasse;  on  fait 
en  memo  temps  du  Jaune  de  Naples  et  du  fondant.  Il  serait  facile  de  d(3composer 
Foperation,  e’est-a-dire  d’obtenir  separement  les  matieres  colorantes  et  le  fondant, 
puis  de  les  mOler  ensemble;  dans  les  deux  cas,  la  couleur  est  identiqueinent  la 
meme;  mais  on  comprend  que  le  precede  de  la  fabrication  simultamie  est  ala 
this  plus  rapide  ct  plus  economique. 

II 

.  Les  chimistes  divisent  ordinairement  les  couleurs  en  trois  groupes,  en  les 
considerant  sous  le  rapport  du  mode  de  fabrication  : 
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1»  Les  couleurs  qui  se  fondent; 

2"  Les  couleurs  qui  ne  se  fondent  pas; 

3“  Les  couleurs  qui  se  friltent. 

On  ne  fond  pas  les  couleurs  qui  ne  pourraient  supporter  sans  alteration 
cette  operation  prealable ;  telles  sont  celles  que  Ton  tire  de  Tor.  Les  couleurs 
qui,  comnie  celles  fournies  par  I’oxyde  de  fer,  I’oxyde  de  chrdme,  ont  a  I’emploi 
leur  ton  definitif,  ne  subissent  pas  non  plus  la  fusion.  Dans  les  deux  cas,  on 
niele  seulement  les  fondants  aux  oxydes. 

Quant  aux  couleurs  qui  sc  fondent,  ce  sont  celles  dans  la  composition 
desquelles  enlrent  des  oxydes  qui,  seuls,  n’ont  pas  de  couleur  et  qui  ne  sont 
colores  qu’a  Fetat  de  sels,  c’est-a-dire  en  combinaison,  soit  avec  la  silice, 
comme  le  cobalt  et  le  cuivre,  soit  avec  le  plonib,  comme  I’antimoine.  Les  verts 
de  cuivre,  les  bleus  de  cobalt  et  les  jaunes  d’anlimoine  sont  dans  ce  cas.  On 
mfile  les  oxydes  avec  les  fondants  et  on  fond  avec  une  temperature  qui  pour 
chaque  couleur  est  variable. 

Les  couleurs  qui  n’ont  pas  a  Femploi  leur  ton  definitif  se  friltent  seulement; 
I’oxyde,  comme  dans  le  cas  qui  precede,  n’a  pas  le  ton  qu’il  doit  conserver; 
mais  la  temperature  de  la  fusion  serait  trop  elevee;  cette  fusion  prealable 
changerait  la  nuance  que  doit  avoir  la  couleur.  On  mdle  I’oxyde  avec  le 
fondant  et  I’on  eleve  la  temperature  graduellement,  seulement  pour  ramollir 
la  surface.  Ces  couleurs  presentent  de  grandes  difficultes  a  cuire. 

Nous  croyons  devoir  reproduire  in  extenso  quelques  passages  du  Traile  des 
arts  ceramiques  : 

«  Toute  couleur  doit  toe  a  I’usage  consideree  sous  deux  points  de  vue  tres 
importants  :  1“  le  ton,  la  nuance  meme  qu’elle  doit  presenter  apres  la  cuisson 
et  dont  il  faut  la  rapprocher  autant  que  possible  avant  d’etre  cuite;  2°  la  pro- 
priete  de  pouvoir  former,  avec  d’autres  couleurs  appropriees,  des  melanges  qui 
doivent  conserver  ou  perdre  au  feu  les  nuances  qu’on  veut  avoir. 

«  Cette  derniere  qualite,  sans  laqueUe  il  serait  impossible  de  faire  de  la 
peinture  d’art,  depend  uniquement  de  la  nature  constante  et  pure  des  corps 
qui  entrent  dans  la  composition  des  couleurs,  et  des  proportions  bien  deter- 
minees  dans  la  combinaison  ou  le  melange  de  ces  corps  pour  faire  la  couleur. 
Une  fois  que  des  couleurs,  par  leur  association  en  proportion  sensiblement  les 
memes,  auront  donne  au  feu,  dans  certaines  limites  de  temperature,  un  ton  ou 
une  nuance  voulue,  elles  donneront  constamment  la  mSme.  C’est  done  a  remplir 
ces  conditions  de  purete,  d’etat  moleculaire,  de  proportions  bien  determinees 
que  doivent  tendre  les  recherches  de  la  science . 

«  Les  couleurs  surtout  qui  se  friltent  peuvent  souvent  offrir  des  teintes 
assez  eloignees  les  unes  des  autres  dans  deux  preparations  differentes;  c’est  la 
temperature  seule  qui  leur  donne  lour  ton,  et  nous  savons  qu’il  est  tres  difficile 
de  la  regler.  Quand  une  couleur  de  cette  nature  n’a  pas  la  nuance  voulue,  il  est 
possible  de  la  corriger,  soit  par  des  additions  de  couleur  qui,  par  leur  melange, 
la  ramene  au  ton  desire,  soit  par  des  additions  de  couleurs  faites  avec  la  mSme 
recette,  mais  pechant  par  le  defaut  contraire.  Le  premier  moyen  doit  etre  rejeld 
toutes  les  fois  qu’il  s’agira  d’une  couleur  a  meler;  il  est  bon  tout  au  plus  pour 
des  couleurs  de  fonds.  La  couleur  ainsi  corrigee  perd  sa  composition,  et  c’est 
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d’elle  que  dependent  ses  bonnes  qualites  dans  les  melanges.  EUe  ne  pent  plus 
servir  qu’employee  seule  comme  couleur  pour  fonds. 

«  Quant  au  second  precede,  il  ne  saurait  modifier  les  proprietes  des  couleurs  • 
sous  ce  rapport,  la  composition  reste  constante,  identique,  et  la  couleur  conserve 
ses  proprietes  fondamentales.  C’est  un  moyen  que  nous  avons  employe  dans  la 
plupart  des  cas.  » 

Nous  allons  maintenant  entrer  dans  les  details  particuliers  de  la  composition 
de  chaque  couleur.  Dans  ce  travail,  nous  nous  servirons  beaucoup  des  ouvrages 
de  Brongniart,  de  Salvetat  et  de  quelques  autres  specialistes.  Le  laboratoire  de 
Sevres  a  rendu  de  grands  services  dans  cetle  partie  de  la  technologie,  et  c’est  le 
plus  souvent  aux  analyses  qui  y  ont  ete  faites  qu’il  faut  recourir  lorsque  Ton 
veut  avoir  des  indications  exactes  sur  la  composition  des  couleurs,  et  plus 
specialement  des  couleurs  tendres,  des  couleurs  de  moufle.  L’on  salt,  en  effet, 
que  la  palette  mise  a  la  disposition  des  artistes  et  des  dccorateurs  de  notre  grand 
etablissement  national  est  depuis  bien  longtemps  dejii  la  plus  complete  qui 
existe  en  ce  genre. 

Les  fabricants  de  porcelaine  qui  fabriquent  des  couleurs  pour  leur  propre 
usage  gardent,  le  plus  souvent,  et  avec  le  plus  grand  soin,  leurs  recettes 
secretes ;  d’ailleurs,  ces  recettes  ne  sent  pas  en  general  ramenees  a  des  principes 
scientifiques ;  elles  sent  le  resultat  de  tatonnements  plus  ou  moins  longs  et 
conservent  encore  les  traces  de  I’empirisme  qui  a  preside  a  leur  elaboration, 
Cependant,  il  est  juste  d’ajouter  que  certains  porcelainiers  ont  liberalement 
mis  leurs  recettes  a  la  disposition  du  public.  On  verra,  par  celles  de  ces  recettes 
que  nous  reproduisons,  que  ce  sont  precisement  celles  qui  ont  dte  conque.s 
suivant  les  meilleures  methodes  et  dans  le  meilleur  esprit. 

Quant  aux  fabricants  de  couleurs  vitriflables,  il  n’est  pas  douteux  que  la 
plupart  d’entre  eux  fabriquent  leurs  produits  d’apres  des  donnees  qui  leur  ont 
ete  fournies  par  des  chimistes  vraiment  dignes  de  ce  nom.  Mais  on  conqoit 
qu’ils  ne  se  croient  pas  obliges  de  mettre  leurs  clients  a  meme  de  fabriquer 
eux-memes  les  marchandises  qu’ils  leur  achetent;  d’ailleurs  il  y  a  un  fonds 
cominun  auquel  puisent  ces  fabricants  et  qui  est  sans  doute  le  plus  clair  de  la 
science  de  la  plupart  d’entre  eux.  Ce  fonds  commun  est  a  notre  disposition 
comme  a  la  leur,  puisqu’il  s’agit  surtout  des  travaux  des  savants  chimistes  et 
preparateurs  de  la  manufacture  de  Sevres. 

Brongniart  avait  juge  necessaire,  et  avec  grande  raison  evidemment,  d’adopter 
line  nomenclature  uniforme  pour  les  couleurs  dont  on  fait  usage  a  Sevres.  II 
voulut  choisir  une  nomenclature  connue  dans  le  plus  grand  nombre  de  pays 
possible ;  il  donna  done  ses  preferences  a  celle  de  Verner,  repandue  dans  toute 
I’Europe.  «  Elle  parait  singuliere  dans  quelques  cas,  nous  dit-il,  mais  elle  est 
faite,  elle  est  reconnue;  et,  dans  mes  principes  de  denomination  des  corps,  il 
vaut  mieux  admettre  une  nomenclature  univoque,  raisonnee  et  deja  admise, 
que  de  la  modifier  sans  cesse  sous  le  motif  de  la  rendre  meilleure.  » 

M.  Chevreul  a  imagine  une  methode  tres  ingenieuse  et  tres  rationnelle  pour 
la  determination  et  la  definition  des  couleurs.  Mais  cetle  nomenclature,  si  precise, 
ne  sera  pas,  de  longtemps  encore,  sans  doute  adoptee;  non  pas  seulement  par  les 
industriels,  mais  encore  par  les  savants,  et  Ton  ne  pent  guere  prevoir  le  moment 
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oil  elle  par\icndra  a  triompher  des  denominations  arbitraires  en  usage  dans  les 
ateliers  et  meme  dans  les  laboratoires. 

Nous  ne  pouvons  done  songer  a  nous  servir  de  cette  nomenclature,  que  son 
auteur  a  designee  sous  le  nom  de  construction  chromatique  hemispherique  des 
couleurs,  et  nous  nous  servons  simplement  de  celle  adoptee  par  Brongniart. 

Dans  la  nomenclature  que  nous  allons  suivre,  nous  conserverons  la  notation 
adoptee  a  Sevres;  notation  tres  commode  d’ailleurs,  au  double  point  de  vue  de 
la  pratique  et  de  la  facilite  dans  I’exposition.  Lorsque  dans  un  melange  on  a 
a  employer  un  autre  melange  precedemment  decrit,  on  rappelle  simplement 
le  premier  melange  par  le  numero  du  melange  donne  d’abord;  chaque  couleur 
est  designee  par  un  numero  qui  peut  fetre  suivi  delettres  determinatives,  lorsqu’il 
existe  plusieurs  varietes  ou plusieurs  nuances  de  lamfeme  couleur;  les  lettres  PF 
signifient  pour  fonds ;  et  nous  n’avons  point  a  donner  d’autres  explications  a 
ce  sujet. 

Nous  ajouterons  cependant  que  les  catalogues  de  couleurs  vitrifiables,  publies 
par  les  fabricants  speciaux,  donnent  ordinairement  la  correspondance  entre  leur 
notation  et  celle  adoptee  a  Sevres. 

En  traitant  des  couleurs  de  grand  feu  et  des  pates  ou  barbotines  colorees, 
nous  nous  sommes  egalement  servis  des  chiffres  et  lettres  indicatives  employes 
a  Sevres. 
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CHAPITRE  YII 

LKS  COULEURS  (Suite) 


I.  —  Composition  ct  fabrication  des  coulcurs ;  prescriptions  et  recettcs  divcrsos. 

II.  —  Los  m^tauK  ot  Ics  lustres  metalliques.  —  Mdtaux  :  Tor,  I’argent,  le  platine;  procddds  d’ap- 
plications ;  niethodcs  nouvelles.  —  Lcs  lustres  :  lustres  do  platme,  lustres  d’or,  Tor  fulminant, 
I’or  brillant,  lustres  Brianchon  b  I’oxydc  de  bismuth;  recettes  et  prescriptions  divcrses;  broyage 
des  fondants  et  dcs  couleurs. 


I 


Nous  avons  vii  commont  on  obtenait  les  fondants,  nous  savons  egalement 
comment  on  prepare  les  oxydes,  nous  allons  maintenant  nous  occuper  de  la  com¬ 
position  et  de  la  fabrication  des  couleurs. 

Les  blancs,  n°  2.  Blanc  fixe. 

L’email  blanc  du  commerce,  rendu  plus  ou  moins  fusible  par  une  addition 
de  fondant  rocaille  n°  1  ou  do  sable  d’Etampcs,  donne  le  blanc  fixe. 

A  Sevres,  le  blanc  fixe  se  compose  ainsi  : 

Sable  d'Etampes .  j3 

Calcine  it  13  d’dtain  pour  100  de  plomb .  26 

Carbonate  de  potasse .  21 

100 

On  fritte  it  plusieurs  reprises,  seulement  jusqu’au  commencement  de  fusion  et 
apres  avoir  bien  triture  le  produit  de  la  fritte  precedente. 

MM.  Paris  et  .4mi  font  un  email  blanc  en  frittant  ensemble  : 


Borax  fondu . 

Oxyde  d’dtain . 

Acide  arsdnieux . 

Cristal  C . 

Le  cristal  C  est  compose  comme  suit  : 

Sable  blanc . 

Minium . 

Carbonate . 


14 

14 

4 

100 


Le  tout  fondu  ensemble. 
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Ce  Wane  sert  a  doniier  des  loiiches  tres  vives,  sui’tout  lorsqu’elles  sont  en 
relief. 

Blanc  d.  meler  au  blanc  chhiois  (n”  4). 

Ce  blanc  s’obtient  cn  niodifiant  par  des  additions  de  fondant  n°  1  le  blanc  fixe 
n»2. 

On  rcraploie  pour  executor  des  ornements  en  saillic  sur  les  fonds  blancs  ou 
colorcs  ii  la  maniere  des  Chinois.  M.  Colville  est  celui  qui  I’a  fait  un  des  pre¬ 
miers  avee  le  plus  de  perfection. 

Cette  couleur,  remarque  Brongniart,  doit  se  meler  a  toutes  les  autres,  leur 
donner  du  corps  et  de  ropacilc  sans  les  faire  ecailler,  et  pouvoir  servir  en  cou¬ 
leur  vitrifiable  au  menie  usage  quo  le  blanc  de  ploinb  ou  d’argent  dans  la  pein- 
ture  a  I’huile. 

Gris.  Lesgriss’alterent  facilement  a  unc  temperature  d’line  certaine  elevation. 

Gris  fence  (n“  12)  et  gris  fence  P  F  (n»  12). 

D’apros  la  recette  de  Salvetat : 


Fondant  au  gris  n”  2  S .  68 

Carbonate  do  cobalt . 6 

Hydrate  do  peroxyde  de  for,  provenant  de  la  ddeomposi- 

tion  par  I’eau  du  sulfate  de  protoxyde  de  fer .  13 

Carbonate  de  zinc  hydrate .  13 

100 

D'apres  la  recette  do  M.  Bunel : 

Fondant  au  gris  n»  2  S .  88 

Carbonate  de  cobalt .  8 

Hydrate  de  peroxyde  do  fer .  1 

Carbonate  do  zinc  hydratd .  0 


100 


On  triture  et  on  fond  a  une  legere  chaleur;  pour  faire  le  n"  12  PF,  on  augmente 
la  dose  du  fondant. 

II  sert  a  rompre  les  tons  sur  la  palette  pour  les  faire  passer  aux  ombres. 

Gris  roussatre  (n"  13)  et  gris  reussatre  PF  (n"  13). 

D'apres  la  recette  de  Salvetat  : 


Fondant  au  gris  n”  2  S.  .  . 
Carbonate  de  cobalt.  .  .  . 
Oxyde  de  fer  rouge  (1). .  . 
Carbonate  de  zinc  hydrate. 


6 


100 


D’apres  la  recette  de  M.  Bunel : 

Fondant  n”  2 . 

Carbonate  de  cobalt .... 

Sulfate  de  fer . 

Carbonate  de  zinc  hydratS. 


76 

0 


12 

100 


I  Calcinds  prealablement. 


(1)  C’est  le  residu,  lave  h  I'eau  bouillante.  de  la  calcination  k  une  chaleur  rouge  du  sulfate  de 
protoxyde  dc  fer. 
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On  triture  et  on  chauifc  a  une  chaleur  suffisante  pour  fritter  la  masse.  On 
obtient  len°  13  PF  en  augmentant  la  dose  du  fondant;  on  la  porte  a  9S  dans  la 
premiere  recette  et  a  83  dans  la  seconde. 

Ce  gris  glace  bien  et  se  mSle  sans  inconvenient  a  toutes  les  couleurs;  on  s’en 
sert  surlout  pour  les  ombres  des  chairs. 

Gris  tendre  (n”  14). 

Brongniart  donne  deux  recetles  qui  different  assez  sensiblement  entre  elles. 


Gris  n-  13 . 

Bleu  n”  28  T . 

laune  n°  41  B . 

Carbonate  de  zinc  hydrate. 


Voici  maintenant  la  deuxieme  forrnule  : 


20  ou  23 


Fondant  n°  1 .  50 

Bleu  n”  28  T .  10 

Jauno  n"  41  B . .  .  10 

Carbonalc  de  fer  liydratd .  30 


C’est,  nous  dit  I’eminent  cliimiste,  un  gris  bien  complique  et  qui  peut  man- 
quer  souvent  quand  une  seule  des  couleurs  qui  en  font  partie  a  varie  dans  sa 
composition. 

11  est  extrSmement  fondant  et  doit  Stre  encore  menage  dans  I’emploi;  car  il 
obtient  facilement  la  couleur  avec  laquelle  on  I’associe.  On  I’emploie  encore,  a 
cause  de  sa  fusibilite,  pour  amenelr  la  fusion  des  couleurs  qui,  ne  devant  etre 
employees  que  minces,  glaceraient  fort  mal. 

D’apres  une  forrnule  de  Salvetat,  il  est  facile  de  faire  cette  couleur  de  toutes 
pieces;  il  faut  alors  prendre  : 


Fondant  au  gris  n»  2  ou  2  S .  50 

Carbonate .  5 

Oxyde  de  fer .  3 


100 

Il  faut  faire  fondre  a  une  temperature  assez  peu  elevec  :  on  reussit  meme  en 
frittant  simplement  la  masse;  pour  cela,  il  suffit  de  placer  le  melange  dans 
un  double  creuset  de  terre  afin  que  la  chaleur  ne  penetre  que  lentement  les 
matieres. 

Gris  bleuatre  (n°  13). 


Gris  n"  12 .  50 

Bleu  n»  28  T .  SO 


100 

On  reserve  ordinairement  ce  gris  pour  obtenir  les  tons  bleuAtrcs  des  carna¬ 
tions,  dans  les  demi-teintes. 

Noirs.  Ils  out  a  peu  pres  la  mfeme  composition  que  les  gris,  mais  le  fondant 
y  est  en  proportion  moindre ;  voici  d’ailleurs  quelques  recettes  : 
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Noir  grisatre(n'‘  il). 

Fondant  au  gris  n”  2  S .  83 

Carbonate  de  cobalt .  10 

Hydrate  d’oxyde  de  fer  prdcipite  par  I’ammoniaqiie  d’une  dissolution 
dteudue  de  nitrate  ou  de  chlorure  de  peroxvde  de  fer .  8 


100 

Ces  matieres  se  fritteiit  au  creuset  jusqua  obtention  du  ton  desire;  il  faut 
prendre  garde  a  la  chaleur  :  si  elle  etait  trop.  violente,  le  noir  foncerait  trop. 

Les  decorateurs  pourraient  parfaitement  se  passer  de  cette  couleur;  mais  elle 
est  d'un  emploi  commode. 

Noir  brunatre  (n“  18).  . 

Void,  d’apres  M.  Bimel,  la  composition  de  ce  ton  : 


Fondant  au  gris  n“  2  ou  2  S .  76 

Carbonate  de  cobalt . . .  16 

Oxyde  de  fer  par  I’ammoniaque .  8 


100 

11  suffit  de  fritter  simplement,  dans  le  but  de  donner  le  ton. 

On  obtient  plus  sCirement  ce  noir,  selon  I’observation  de  Brongniart,  en  met- 
tant,  au  lieu  de  8  parties  d’oxyde  de  fer  par  I’ammoniaque,  4  parlies  d'oxyde  de 
fer  rouge  et  4  parties  d’oxyde  de  fer  par  I’ammoniaque. 

Noir  fonce  (n°  19)  et  noir  fond  pour  fond  (PF  n"  19). 

Nous  avons  deux  receltes  pour  ce  noir.  Voici  celle  de  Salvetat : 


Fondant  au  gris  2  S . 

Carbonate  de  cobalt . 

Oxyde  de  fer  par  I’ammoniaquc 

On  trouvera  ci-dessous  la  formula  de  M.  Bunel : 

Fondant  n°  2 . 

Oxyde  de  cuiyre.  .  .  . 

Oxyde  de  cobalt  calcin6 
Oxyde  de  manganfese.  . 

Bleu  n“  28  T . 

On  fond  ensemble  toutes  ces  matieres. 

Quant  au  noir  n°  19  PF,  on  prend  plus  de  fondant  aux  gris  n“  2.  Cette  cou¬ 
leur  doit  se  meler,  sans  exception,  avec  toutes  les  couleurs,  meme  avec  les  rouges 
dans  lesquels  elle  domine  toujours. 

Noir  d’ iridium 

Voici  la  composition  de  cette  couleur,  d’apres  Malagutti  : 

Fondant  au  gris  n”  2. 

Sesquioxyde  d’iridium 

100 


33 

9 

9 

9 

18 

100 


Apres  un  simple  triturage,  on  pent  employer  ce  ton. 
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Le  noir  n”  20  est  tres  bon ;  il  offre  loutes  les  qualites  que  Ton  pent  desirer 
trouver  dans  les  noirs  et  quo  le  n»  19  ne  presente  que  rarement,  nolamment 
celle  de  se  nidler  avec  toutes  les  couleurs  et  surtout  avec  les  rouges,  en  conser- 
vant  intacte,  apres  la  cuisson,  la  nuance  de  la  couleur  dont  on  I’a  melangee  • 
mais  ce  ton  est  coOteux  et  c'est  ce  qui  explique  la  preference  que  Ton  a  donne 
jusqu’ici  aux  noirs  tires  du  fer  et  du  cobalt. 

Bleus.  Cette  couleur  joue  nn  rOle  important  dans  la  decoration  de  la  porce- 
laine;  c’est  pourquoi  nous  croyons  devoir  donner  un  assez  grand  nonibre  de  re- 
cettes  se  rapportant  a  la  composition  de  bleus  de  diverses  nuances. 

Bleu  fonce  o\i  indigo  {i\°  22). 

La  recette  suivante  se  trouve  dans  presque  tous  les  auteurs  qui  ont  traite  la 
question  qui  nous  occupe;  etudions  un  bleu  tres  beau. 


Vondant  au  gris  n"  2 .  G1 

Carbonate  de  cohalt . 13 

Carbonate.de  zinc  hydrate .  2G 


100 

Nous  Irouvons  les  indications  suivantes  sur  I’emploi  de  ce  ton  dans  Touvrage 
de  Brongniart. 

«  Cette  couleur,  nousdit-il  en  substance,  entre  dans  les  melanges  et  se  modifie 
lorsqu’on  I’emploi  avec  les  gris  et  les  noirs  dans  le  sens  du  ton  de  ces  couleurs. 
Elle  altere  le  carmin,  mais  les  violets  et  les  pourprcs  d’or  se  mfilent  assez  bieii 
avec  elle.  Elle  ne  supporte  pas  le  melange  avec  les  rouges  et,  lorsque  Ton  emploie 
ces  deux  couleurs  ensemble,  c’est  toujours  par  superposition.  II  est  necessaire 
de  mettre  le  rouge  sur  le  bleu  pour  obtenir  un  ton  qui  participe  des  deux 
nuances.  » 

Bleu  turquoise  (n'’23  A),  bleu  turquoise  pour  fonds  (n”  23  PF). 

Cette  couleur  est  difficile  a  faire.  Voici  une  recette  qui  donne  de  bons  resultats 
lorsqu’elle  est  appliquee  avec  intelligence;  elle  est  de  M.  Louis  Robert : 


.tlun . 92 

Carbonate  de  cobalt . 6 

Carbonate  de  zinc  . .  2 


too 

On  dissout  les  carbonates  par  I’acide  carbonique,  puis  ces  dissolutions  doivenf 
etre  mfelees  a  la  dissolution  aqueuse  de  I’alun,  puis  on  filtre  et  on  precipite  jus- 
qu  a  neutralisation  par  le  carbonate  de  soude;  on  lave  a  grande  eau  le  precipite 
qu’on  recueille  sur  un  filtre,  et  on  le  pulverise  tres  fin  lorsqu’il  est  seche. 

On  doit  ensuite  calciner  ce  precipite  pulverise  dans  un  tfit  sur  un  feu  tres  vif: 
il  est  necessaire  de  remuer  la  matiere  afin  de  renouveler  les  surfaces  et  les  calci¬ 
ner  uniformenient:  au  rouge  cerise  la  teinte  hleue  se  developpe.  Calcinee  aune 
plus  haute  temperalure,  la  teinte  de  bleu  turquoise  se  violace  et  se  detruit;  il 
faut  done  bien  surveiller  I’operation  pour  I’arreter  a  la  nuance  bleue  tendre. 

Lorsque  Ton  a  obtenu  la  matiere  bleue,  on  la  melange  avec  deux  fois  et 
demie  son  poids  de  fondant;  mais  on  ne  fond  pas,  on  m6le  intimement  par  le 
broyage.  ■ 
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Le  fondant,  est  ainsi  compose : 

Minium .  60 

Acide  bovique  pur  hydratr .  30 

Sable  d’fitampes .  30 

too 

Ces  matieres  doivent  etre  ensuite  melangees  an  mortier  tres  intiinement;  on 
lesfondet  on  les  coule  des  que  le  sable  est  dissous;  on  les  pile,  on  les  tamise  et 
on  les  melange  a  I’oxyde  dans  la  proportion  indiquee. 

Pour  le.  bleu  n"  24  PF,  on  ajoute  un  pcu  plus  de  fondant. 

Bleu  d'azur  (ir  24)  et  bleu  d’azur  pour  fonds  (n"  24  PF). 

(Proportions  adoptees  par  a  peu  pres  tous  les  fabricants  de  couleurs  vitri- 


fiables.) 

Fondant  au  gris  n“  2 .  67 

Carbonate  de  cobalt .  II 

Carbonate  de  zinc  hydrate .  33 


too 

On  triture  et  on  fond  comine  dans  les  proportions  du  bleu  indigo  (vovez  plus 
haul). 

Bleu  d'outremer  (n'’25). 

Nous  croyons  devoir  reproduire  in  extenso  les  considerations  que  la  fabrication 
de  cette  couleur  inspire  a  Brongniart  : 

«  La  preparation  de  cette  couleur,  a-t-il  ecrit,parait  assujettie  a  cerlaines  con¬ 
ditions  que  nous  ne  sommes  pas  encore  parvenu  a  decouvrir.  Dans  quelques 
echantillons  que  nous  avons  soumis  a  I’analyse,  nous  avons  trouve  du  cobalt, 
de  I’alumine,  de  I’oxyde  de  zinc,  un  peu  d’arsenic;  dans  d’autres,  nous  avons 
trouve  les  niemes  elements,  mais  combines  al'acide  phosphorique.  D'apres  ces 
indications,  nous  avons  fait  de  nombreux  essais  pour  refaire  cette  couleur,  en 
preparant  du  bleu  de  cobalt,  par  la  calcination  d'un  melange  d’hydrate  d’alumine 
el  d'hydrate  de  phosphate  de  cobalt;  nous  avons  obtenu,  toujours  avec  les  mSmes 
proportions,  un  bleu  qui  tantdt  ne  s’allcrait  pas  avec  le  fondant,  tantdt,  au  con- 
traire,  so  detruisait  entibremont  en  donnant  du  noir.  » 

Ce  bleu,  dont  la  nuance  est  assez  ditferente  de  celle  des  bleus  qui  precedent, 
ne  se  mele  pas  aussi  bien.  Cependant  les  peintres  I’emploient  assez  souvent  pour 
faire  les  parties  bleues  qui  sont  eclairees  directement,  en  fondant  ce  bleu  avec 
des  bleus  n”  22  ou  n"  24,  ronipus  par  du  gris  ou  du  noir  pour  passer  dans  I’om- 
bre;  ou  bien  en  le  plaqant  en  teinte  locale  qu’ils  rendent  ensuite  par  superpo¬ 
sition  avec  des  gris,  des  noirs,  etc. 

Bleu  de  del  (n“  28),  bleu  de  del  tendre  (n”  28  T)  et  bleu  de  del  tendre  pour 
fonds  (n«  28  TPF). 

Fondant  au  gris  n“  2. .  79 

Carbonate  de  cobalt .  7 

Carbonate  do  zinc  hydrate .  t* 

100 


II  faut  broyer,  puis  fondre. 
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Pour  avoir  du  bleu  de  ciel  tendre,  on  met  9S  parties  de  fondant  et  90  pour  le 
bleu  de  ciel  PF. 

On  emploie  cette  couleur  pour  les  dels,  les  seconds  plans,  etc.;  il  a  encore 
nous  dit  Brongniard,  un  autre  emploi :  lorsqu’une  peinture,  a  cause  de  quel- 
ques  parties  qui,  au  feu  de  retouche,  sont  devenues  ternes  ou  se  sont  alterees 
est  obligee  de  subir  un  troisieme  feu,  le  peintre  est  dans  la  necessite  de  retou¬ 
cher  toute  son  oeuvre;  s’il  negligeait  cette  precaution,  tout  le  reste  de  la  peinture 
deviendrait  mat  et  comme  ressuye.  C’est  dans  cette  circonsttince ,  pour  re¬ 
toucher  toutes  les  parties  bleues  d’un  tableau,  que  le  n°  28  rend  de  grands 
services. 

Nous  trouvons,  dans  le  Traite  des  arts  ceramiques,  quelques  remarques  que 
nous  reproduisous  ci-dessous  in  extenso. 

Dans  tons  les  bleus  de  cobalt  qui  ne  doivent  cette  couleur  qu'a  la  presence  du 
silicate  de  cobalt,  il  faut  que  ce  sel  puisse  se  former,  et  cette  condition  necessite 
I’emploi  du  fondant  auxgris  qui  renferme  de  I’acide  borique  en  exces.  Ce  fon¬ 
dant,  d’ailleurs,  plus  faible  que  le  fondant  rocaille  qui  seul  ne  developpe  pas  de 
beau  bleu,  permet  d’augmenter  une  mSme  quotite  fusible  de  la  couleur  I’inten- 
site  de  la  coloration. 

Verts,  Au  sujet  des  verts,  nous  remarquerons  qu’on  les  obtient  soit  par  le 
peroxyde  de  cuivre,  soit  par  I’oxyde  do  chrome.  L’emploi  de  ce  dernier  est  mo- 
derne.  On  s’en  est  servi  a  Sevres,  en  1842,  pour  la  premiere  fois.  Quant  au 
cuivre,  son  usage  remonte  a  la  plus  haute  antiquite. 

Les  couleurs  de  chrome  sont  aujourd  hui  exclusivement  employees  dans  la 
peinture  sur  porcelaine  ;  elles  exigent  un  fondant  particulier.  Le  fondant  em¬ 
ploye  par  M.  Bunel,  et  que  recommandait  surtout  sa  composiiton  acide,  est  ie 
fondant  de  carmin  n"  3. 

Nous  allons  maintenant  donner  les  recettes  des  verts  les  plus  utiles. 

Vert  bleuatre  (n“  34).  Voici  la  formula  de  Salvetat. 

On  prend  un  melange  bien  intime  opere  par  le  broyage  a  I’eau  sur  une  glace 
de; 

Oxyde  de  chrome .  30 

Carbonate  de  cobalt .  23 

Carbonate  de  zinc  hydrate .  25 

too 


Quand  ce  melange  est  sec,  on  le  calcine  pendant  un  quart  d’heure,  puis  on 
prend : 

Du  melange .  -5 

Fondant  n"  3  ou  6 . . .  .  "3 

too 


On  broie  sans  fondre. 

Ces  verts  uinsi  que  les  deux  qui  suivent  (n“  33  et  36)  sont  d’un  bon  emploi; 
ils  se  melent  bien  avec  a  pen  pres  toutes  les  couleurs. 

Vert  de  pre  (n°  33)  et  vert  de  pre  pour  fonds  (m  33  PF). 

La  composition  de  ce  vert  est  due  a  M.  Pau,  fabricant  de  couleurs  vitrifiables, 
I’analyse  suivante  est  due  a  M.  Malagutti. 
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Oxyde  de  plomb .  43 

Borax .  40 

Silice .  J6 

Oxyde  de  chrome .  6 

Oxyde  de  cobalt .  3 

Oxyde  d’aiitimoine .  15 

Porto .  3 


100 

Vert  fence  dur  (n-  36  D)  et  vert  fence  tendre  (ir  36  T). 

Void  la  recclte  de  Brongniart  : 

On  prepare  un  oxyde  de  chr6me  vert  fonce  V  en  faisant  sur  la  glace  un 
melange  bien  intime  des  matiores  siiivanles  : 

Oxyde  de  chrome .  73 

Carbonate  de  cobalt.  .  ilo 


On  le  calcine  a  un  feu  fort,  comme  on  le  fait  pour  I’oxyde  vert  bleuatre,  et  on 
le  mele  ensuite  : 

Oxyde  vert  fonce  V .  23 

Fondant  n”  3  on  6 .  73 

On  broie  sur  la  glace  sans  fondre. 

Pour  le  vert  fonce  tendre  36  T,  on  met  80  parties  an  fondant  pour  20  d’oxydc 
vert  fonce. 

Vert  brun  n“  39. 

Cette  couleur  s’obtient  en  mfelant  du  vert  fonce  dur  en  proportions  variables, 
ou  du  brun  foned  n°  SO  AY,  ou  du  brun  de  bois  n”  70,  ou  du  brun  sepia  n°  7S. 

Cette  couleur  n’est  pas  indispensable,  mais  elle  est  d’un  emploi  commode, 
surtout  pour  les  paysagistes  qui  s’en  servent  pour  rompre  leurs  verts. 

Lorsquel’on  prepare  de  I’oxyde  de  chrOine,  il  arrive  quelquefois  d’en  obtenir 
du  brun.  C’est  de  celui-ci  qu’il  faut  se  servir  pour  faire  le  fond  brun  n“  39. 

Brongniart  conseille  de  modifier  le  fondant  du  carmin  afin  de  lerendre  plus 
convenable  pour  les  verts.  Ce  fondant,  peu  fusible,  a  une  espece  d’opacite  qui 
mele  du  blanc  a  I’oxyde  de  clirOme  et  lui  communique  un  ton  qui  n’est  pas 
agreable.  Les  fondants  suivants  sout  plus  approprics  aux  verts. 

Composition  de  Salvetat : 


Acide  borique .  18  j 

Sable . . .  9>  Fondus  ensemhlu. 

Minium .  73  ) 


100 

Composition  en  usage  a  Meissen 

Acide  borique . 

Sable . 

Minium . . 


Fondus  ensemble. 
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On  mele  ce  Ibndanl  aux  oxydes  vert  bleudtrc,  vert  fence  et  vert  brim,  toujours 
dans  la  proportion  de  t  d’oxyde  pour  3  de  fondant. 

Brongniart  nous  donnc;  dcs  details  interessants  sur  la  preparation  du  chrome 
a  Meissen.  Nous  les  reproduisons. 

La  preparation  du  chrdme,  qui  devient  la  base  de  toutes  les  nuances  de  vert 
dans  Icsquelles  le  chrome  entre  comme  partie  colorante,  se  fait  a  Meissen  comme 
il  suit  : 

’  Oxyde  de  chrome .  3 

Hydrate  de  carbonate  de  cobalt .  I 

On  fait  calciner  ce  melange  par  parties  d’environ  120  grammes  dans  des  creu- 
scts  de  porcelaine  mis  au  grand  feu  dans  la  place  du  four  oil  la  temperature  est 
la  moins  elevee  et,  a  sa  sortie  du  four,  on  le  broie  et  on  le  lave  it  I’eau  bouil- 
lante.  On  rnele  3  parties  de  la  poudre  qui  en  resulte  avec  1  partie  de  carbonate 
de  magnesie,  el  on  calcine  de  nouveau  ce  melange  au  grand  fen,  mais  a  un 
ilegre  de  feu  plus  faible  que  la  premiere  fois. 

On  broie  et  on  lave  encore  ce  nouveau  melange  calcine,  et  il  devient  la  basede 
toutes  les  autres  couleurs  vertes. 

Vert  foncc  (tr  1)  : 


Rase  precddente .  16, S 

Fondant  au  plomb  dit  W .  83,5 

100,0 

Le  fondant  au  plomb  est  ainsi  compose  : 

Minium .  73 

Quartz .  18 

Acide  borique .  9 


100 

Le  tout  fondu  et  coule. 

Vert  Clair  (n°  2)  : 


Base  precedente .  12,6 

Fondant  V . ' .  62,5 

Jauuc . . .  25,0 

100,0 

Le  jaune  dont  il  est  question  a  la  composition  suivante  : 

Oxyde  jaune  hydrate  de  fer  precipitd  au  sulfate  de  fer.  -1,5 


Oxyde  de  zinc  calcim; .  9,0 

Oxyde  blanc  d’antimoine .  11,6 

Fondant  W .  1^,9 

100,0 

Le  tout  fondu  et  coule. 

Vert  jaunatre  (n”  3)  : 


Base.  .  .  . 
Fondant  W. 
Jaune.  .  . 


9,25 

18,50 

72,25 

100,00 
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Vert  bleuatre  (n”  4)  : 


Base .  5,75 

Oxyde  de  zinc  calcinfi .  5,75 

Oxyde  d’^tain  par  calcination .  8,75 

Fondant  W .  16,75 

Autre  fondant .  66,00 


100,00 

Cet  autre  fondant  est  ainsi  compose  : 


Minium .  34,5 

Quartz .  24,0 

Kaolin  de  Seilitz .  12,0 

Feldspath  calcind .  12,0 

Acide  borique .  17,5 


100,0 

Jaunes.  Les  jaunes  s’obtiennent  au  moyen  de  I’antimoniate  de  potassc,  du 
chromate  de  plomb  et  de  I’oxyde  d’urane.  Mais  les  jaunes  a  I’antimoniate  sont 
les  plus  nombreux  et  surtout  les  plus  usites. 

Le  chromate  de  plomb  donne  un  jaune  orange  qu’il  est  difficile  de  mdlanger 
aux  autres  couleiirs;  le  jaune  au  chromate  est  d’une  reussite  capricieuse  et  on 
le  reserve  en  general  pour  faire  les  fonds.  L’oxyde  d’urane  n’entrant  pas  non 
plus  dans  les  melanges,  la  coulour  jaune  que  Ton  obtient  par  ce  moyen  n’est 
guere  utilisable  que  pour  fonds. 

Void  les  compositions  des  jaunes  dela  manufacture  de  Sevres  : 

Jaune  pale  fixe  (n”  41  A)  ; 

Composition  de  M.  Bunel  : 


Jaune  41  B .  33 

Email  blanc  du  commerce .  67 


100 


On  peut  ne  pas  fondre  et  simplement  broyer  sur  la  glace. 

On  se  sert  de  cette  couleur  pour  eclaircir  les  parties  jaunes  que  Ton  n'avait 
pas  reservees  dans  rdbauche. 

Jaune  clair  pour  brun  et  vert  (n°  41  B). 

Voici  la  composition  de  Salvetat : 


Fondant  aux  gris  n°  2  ou  2  S .  79  ou  75 

Antimoniate  de  potasse .  14  ou  17 

Carbonate  de  zine  hydratii .  7  ou  8 


Composition  de  M.  Bunel  : 

Fondant  aux  gris  n°  2  ou  2  S . 


Antimoniate  de  potasse .  12  ou  14 

Carbonate  de  zinc  hydrate .  6  ou  8 

Oxyde  de  fer  par  I’cau .  1  ou  4 


100 
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On  triture  ces  materiaux  et  on  les  fond  a  une  douce  chaleur,  suffisante  cepen- 
dant  pour  que  ]a  fusion  soit  complete. 

C’est  ce  jaune  qui  donne  les  jaunes  dont  les  artistes  peuvent  avoir  besoin.  II 
se  m^le  bien  avec  les  autres  couleurs. 

Jaune  jonquille  pour  fonds  (n®  42  PF). 

Recette  de  M.  Bunel : 


Fondant  rocaille  n"  1 .  86 

Calcin6  (t  Stain,  3  ploml)) .  8 

Carbonate  de  sonde  calcinS .  3 

Antimoniate  de  potasse .  3 


100 

On  fond  apres  trituration. 

Cette  couleur  se  mele  nial  avec  les  autres. 

On  la  rend  propbe  a  la  peinture  en  modifiant  sa  composition  ainsi  qu’il  suit. 
Recette  de  M.  Bunel : 


Fondant  an  gris  n"  2  on  2  S .  81  on  72 

Antimoniate  de  potasse .  12  on  16 

Carbonate  de  zinc  hydrate .  5  on  8 

Oxyde  de  fer  par  Fean .  1  on  i 


Recette  de  M.  Salvetat  : 


Fondant  aux  gris  n°  2  on  2  S. 
Antimoniate  de  potasse.  .  .  . 
Carbonate  de  fer  hydratS..  .  . 


too 


79 

14 


100 


Jaune  fonce  pour  brun  et  vert  (n-  43). 
Voici  la  recette  de  M.  Bunel : 

Fondant  anx  gris  n°  2  on  2  S  .  . 

Antimoniate  de  potasse . 

Carbonate  de  fer  hydratS . 

Oxyde  de  fer  rouge . 


Recette  de  M.  Salvetat : 


75,0 

15,0 

7,3 

2,5 

100,0 


Fondant  aux  gris  n°  2  on  2  S 
Antimoniate  de  potasse.  .  .  . 
Carbonate  de  zinc  hydrate  .  .  . 
Oxyde  de  fer  rouge . 


73 


too 


On  fond  apres  avoir  triture. 

Pour  obtenir  des  jaunes  plus  vifs,  il  fautfondre,  avec  I’oxyde  de  fer,  I’antimo- 
niate  de  potasse  et  I’oxyde  de  zinc,  les  elements  du  fondant  et  non  le  fondant 
deja  fait.  On  prend  done,  suivant  M.  Salvetat  : 
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i79 


Litharge  au  minium .  50 

Sable  d’Etampes .  -17 

Borax  fondu .  g 

Antimoniate  de  potasse .  17 

Cai  bouate  de  zinc  hydratA .  4 

Oxyde  de  fer  rouge .  4 


100 

On  triturc,  puis  on  fond.  11  ne  faut  pas  fondre  Irop,  pour  quo  la  couleur  ne 
prcnne  pas  un  ton  verdAtre. 

Cette  couleur  doit,  comme  le  a“  41  B,  se  meler  avec  toutes  les  autres.  C’est 
elle  qui  donne  les  jaunes  fonces. 

Jaune  fond  (n°  46). 

Voici  la  recette  de  M.  Bunel  : 


Fondant  aux  gris  n°  2  ou  2  S .  7.5,0 

Antimoniate  de  potasse .  15,0 

Carbonate  de  zinc  hydi  ald .  7,3 

Oxyde  de  fer  rouge .  2,3 


too,o 

Autre  recette  due  a  Salvetat  : 


Fondant  au  gris  n”  2  ou  2  S .  79  ou  75 

Antimoniate  de  potasse .  14  ou  17 

Oxyde  de  fer  rouge .  7  ou  8 


100 

On  fond  comme  pour  le  jaune  n"  43.  Trop  chauffee,  cette  couleur  devient  ver- 
ddtre. 

«  Ce  ton,  lisons-nous  dans  le  Traite  des  arts  ceramiques,  plus  foncd  que  le 
jaune  n“  43,  peut  servir  aux  memes  usages  que  cette  derniere  couleur.  Comme 
elle  ne  se  mele  pas  bien,  qu’elle  doit  6tre  employee  isolement,  on  exige  d’elle  plus 
de  fraicheur  et  de  vivacite  que  pour  le  ton  n“  43,  et  on  le  reserve  pour  faire  les 
parties  de  jaune  pur.  Les  parties  dans  I’ombre  s’obtiennent  en  glacant  du  griset 
du  noir  pur  dans  la  teinte  plate.  » 

Jaune  fond  fixe  (n°  46  A). 

C’est  le  jaune  n»  46,  durci  par  une  quantite  convenable  d’email  blanc  du  com¬ 
merce. 

On  s’en  sort  pour  placer  des  rehauts  en  jaune  fonce  sans  avoir  a  menager  des 
reserves. 

Jaune  pale  pour  les  chairs  (n"  47).- 

Recette  de  Salvetat  : 

Fondant  aux  gris  n”  2  ou  2  S 

Antimoniate  de  potasse.  .  .  . 

Carbonate  de  zinc  hydrate  .  . 

Oxyde  de  fer  jaune.  ..... 

•Apres  avoir  triture,  on  fond  a  un  feu  tres  modere. 

La  principale  utilite  de  cette  couleur  est  que,  se  melant  a  toutes  les  autres  ’et 
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surtout  aux  rouges,  elle  en  attenue  la  puissance  et  fait  glacer  les  parties  minces 
Ellc  est  tres  employee  par  les  figuristes. 

Jaune  orange  d’urane  (n”  47). 

11  ne  s’emploie  guere  que  pour  fonds;  cependant  quelqucs  artistes  s’en  servent 
pour  peindre;  ils  Tappliqucnt  alors  par  touches  isolces  sur  lesquelles  ils  glacent 
d'autres  couleurs  pour  que  la  nuance  paraisse  plus  rompue. 

Void  sa  composition,  d’apres  M.  Bund  : 

Eoiulant  n"  1  ou  2 .  75 

Oxyde  (lui-  d’urauc .  25 

100 

Cette  coulcur  se  food  ou  no  se  fond  pas,  a  la  volonte  de  I’operateur;  mais 
lorsque  Ton  desire  obtenir  une  couleur  pour  peindre,  il  est  indispensable  de 
fondre  a  une  douce  chaleur  pour  obtenir  le  ton  a  I’emploi. 

Jaune  orange  de  chrome. 

On  I’obtient  a  I’aide  du  chrOmate  de  plomb  pur;  on  fond  a  un  bon  feu  dans 
iin  creuset  de  lerre. 

Minium . 

Clu-omate  dc  potasse 

Un  peu  de  sable  pent  etre  ajoute,  mais  il  en  faut  tres  peu;  la  silice  fait  jaunir 
cette  couleur  et  facilite  son  alteration  sous  I’influence  de  la  chaleur.  11  est  pre¬ 
ferable  d’ajouter  un  peu  de  fondant  aux  gris  au  produit  de  la  fusion  avantde 
I’employer. 

Cette  couleur  est  d’un  usage  difficile. 

Bruns  jaunes.  Voici,  d’apres  M.  Bunel,  dcs  rocettes  de  diverses  nuances  de 
bruns  jaunes: 

Jaune  d’oere  pale  (n°  49). 


Fondant  au  gris  n°  2 .  80,2 

Carbonate  de  zinc  liydrate .  13,2 

Oxyde  de  fer  jaune .  6,6 


100,0 

On  melange,  mais  on  ne  fond  pas. 

Jaune  d’oere  (n°  50). 


Fondant  aux  gris  n*  2 .  75,0 

Carbonate  de  zinc  hydratd .  12,5 

Oxyde  de  fer  jaune .  12,5 


100,0 

On  ne  fond  pas  ;  on  melange  seulement. 

Jaune  d’oere  pour  verts  (n»  50  AV). 


Fondant  au  gris  n”  2 .  71,4 

Carbonate  de  zinc  hydrate . ■ .  14,3 

Oxyde  de  fer  jaune .  14,3 


On  ne  fond  pas. 


100,0 
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Cette  derniere  couleur  est  surtout  destinee  a  etre  mfelee  aux  verts  pour  leur 
donner  un  ton  plus  chaud ;  elle  fait  trop  soiivent  noircir  les  verts  de  chrdme 
aveclesquels  on  I’a  melangee.  Ses  bonnes  qualites  dependent  de  la  qualite  du 
carbonate  de  zinc. 

Jaune  d'ocre  iris  fonce  (n”  50  B). 


Fondant  aux  gds  n“  2 .  66,6 

Carbonate  de  zinc  hydrate . . .  10,0 

Oxyde  de  fer  jaune .  3,4 


100,0 

II  ne  faut  pas  fondre. 

Rouges.  Ces  couieurs  s’obtiennent  toutes  au  moyen  du  fer;  leur  prepara¬ 
tion  n’offre  aucune  difficulte  des  que  Ton  s'est  procurd  I’oxyde  de  fer  au  ton 
voulu. 

On  prend  pour  faire  cette  couleur  : 

Oxyde  de  fer  rouge .  2.’; 

Fondant  aux  gris  n"  2  ou  2  S .  7,') 

too 

On  augmente  pour  les  couieurs  tendres  la  dose  de  fondant,  que  I’on  porte 
jusqu’a  55,5  pour  22,2  d’oxyde  de  fer.  On  agil  de  meme  pour  les  couieurs  de 
fonds. 

Les  couieurs  tiroes  de  For :  carmins,  potirpres  et  violets. 

Ces  trois  couieurs  sent  donnees  par  !e  pourpre  de  Cassius  convcnablemont 
prepare,  melange  avec  des  fondants  appropries.  Le  pourpre  et  le  violet  s’alterenl 
pen  au  demi-grand  feu,  ainsi  que  nous  I’avons  deja  vu. 

Nous  aliens  examiner  rapidement  les  preparations  de  ces  couieurs. 

Carmin  dur  (59  D)  et  carmin  tendre  (59  T). 

On  doit  prendre  le  precipite  pourpre  encore  humide;  on  I’etend  sur  une  glace 
et  on  le  m61e  avec  un  volume  de  fondant  n°  3,  trois  fois  plus  considerable  a 
peu  pres  que  celui  de  I’oxyde  pourpre  employe,  apres  avoir  jete  dans  ce  melange 
quelques  grains  de  cMorure  d’argent :  un  broyage  pr.donge  est  necessaire.  On 
ajoute  un  peu  plus  de  fondant  pour  obtenir  la  couleur  tendre  (59  T). 

Les  ceramistes  anglais  obtiennent  ce  carmin  a  I’aide  d'un  procede  ditferenl. 
Voici,  d’apres  Malagutti,  I’analyse  d’un  carmin  anglais  ; 


Silice .  36,13 

Borax . 

Oxyde  de  plomb .  26,66 

Oxvde  d’etain .  10,70 

Ov. .  2.02 


100,00 

!.e  carmin  est  tres  employe  dans  la  peinture  sur  porcelalne  industrielle.  II  ne 
faut  pas  oublier  qu’il  ne  se  mole  pas  avec  toutes  les  couieurs;  on  ne  pent  I’eni- 
ployer,  par  exemple,  en  melange  avec  les  bleus. 

Pourpre  (n“  60)  et  pourpre  pour  fonds  (n°  60  PF). 

Pour  obtenir  le  pourpre,  on  prend  du  carmin  et  on  y  melange  un  peu  d’oxyde 
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d’or  encore  humide,  puis  le  melange  est  broye  finement.  C’est  la,  comme  le  car- 
min,  une  couleur  qui  se  fait  par  tatonnement. 

Quant  au  pourpre  pour  fonds  (n»  60  PF),  comme  les  fonds  demandent  a  6tre 
bien  glaces,  on  ajoute  tout  simplement  un  peu  de  fondant  au  pourpre  n”  60. 

Violet  (n”  63)  et  violet  pour  fonds  (n“  65  PF). 

C’est  encore  une  couleur  quel’on  n’obtient  qu’en  tatonnant.  Le  dosage  ordi¬ 
naire  est  deux  volumes  egaux,  Fun  de  pourpre  encore  humide,  I’autre  de  fon¬ 
dant  m  1,  le  tout  recuit.  Ensuite  une  fine  porphyrisation  sur  la  glace,  puis  on 
essuie. 

Quelques  traites  conseillent  d’ajouter  une  tres  legere  proportion  de  bleu  de 
cobalt;  mais  il  faut  bien  se  garder  de  le  faire,  car  c’est  la  une  pratique  tres 
mauvaise. 

Bruns  rouges  et  bruns.  Nous  empruntons  les  recettes  suivantes  a  la  pratique 
habituelle  de  la  manufacture  de  Sevres.  Elies  sont  dues  soil  a  Salvetat,  soit  a 
Bunel. 

Rouge  brun  {n“  67)  et  rouge  brun  pour  fonds  (n“  67  PF), 

Voici  la  recette  de  M.  Bunel  : 

Oxjde  de  fer  rouge  brun .  25 

Fondant  n»  2  B . .  7.5 

100 

La  recette  de  Salvetat  differe  en  ce  que  le  fondant  n"  2  S  reinplace  le  n"  2  B. 
Les  proportions  sont  les  memes. 

Lorsque  leton  ne  parait  pas  assez  brun,  on  mOle  une  proportion  extrOmement 
legere  du  n"  70  ou  du  n“  73.  On  ne  fond  ni  on  ne  fritte;  on  broie  simplement 
sur  la  glace. 

Pour  obtenir  la  couleur  a  fonds,  il  suffit  d’ajouter  un  peu  plus  de  fondant. 

Brun  roussatre  n”  68  et  brun  roussktre  pour  fonds  n°  68  PF. 

La  recette  suivante  est  celle  do  M.  Bunel  ; 


Fondant  n"  2  B  ou  n°  2  S .  72,7 

Carbonate  de  zinc  hydratd .  12,2 

Oxydo  de  fer  rouge .  12,1 

Brun  sdpia  n°  7.5 .  3,0 


100,0 

11  ne  faut  ni  fritter  ni  fondre;  le  melange  et  le  broyage  de  ces  elements  suf- 
fisent. 

Comme  pour  la  prdcedente  couleur,  on  obtient  le  68  PF  par  une  addition  de 
fondant. 

Brun  de  bois  (n°  70). 

Voici  une  recette  tres  simple  : 

Brun  roussatre  n"  78 . .  30 

Brun  sdpia .  30 

100 


Il  faut  broyer 


fritter  ni  fondre. 
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En  se  conformant  a  la  recette  ci-dessous  indiquee  par  Salvetat,  on  obtiendra 
la  couleur  de  toutes  pieces  : 

Fondant  n”  2  S . 

Carbonate  de  zinc  hydrate.  .  . 

Oxyde  de  fer  par  I’ammoniaque 
Carbonate  de  cobalt . 

too,c 

Un  frittage  tres  leger  sufifit  pour  donner  le  ton  a  I’emploi. 

Brun  sepia  (n°  78)  et  brun  sepia  pour  fonds  (ii»  73  PF). 

Voici  la  recette  de  Bun  el : 


Fondant  n”  2  B . .  70  6 

Carbonate  de  zinc .  1}  8 

Oxyde  de  fer  par  I’ammoniaque .  11^8 

Carbonate  de  cobalt .  5,8 


100,0 

Salvetat  donne  une  recette  identique,  sauf  le  fondant,  qui  est  le  fondant  2S. 

II  faut  triturer,  puis  fritter,  afin  d’obtenir  le  ton. 

«  On  pent,  nous  dit  Brongniart,  varier  le  ton  des  divers  bruns,  en  rempla^ant 
I’oxyde  de  fer  par  I’ammoniaque  par  I’oxyde  de  fer  precipite  du  sulfate  par  I’eau 
et  en  remplaqant  le  carbonate  de  cobalt  par  une  quantity  correspondante  d’oxyde 
de  manganese.  » 


II 


Maintenant,  il  nous  reste  a  parler  des  metaux  et  des  lustres  metalliques. 

Deux  metaux  sent  couramment  employes  dans  la  decoration  de  la  porcelaine; 
Tor  et  le  platine.  On  a  renonce  a  utiliser  le  cuivre,  qui  s’altere  tres  rapidement 
par  suite  de  Faction  des  vapeurs  sulfureuses  repandues  en  si  grande  quantite 
dans  nos  habitations.  L’argent  offrirait  de  grandes  ressources ;  il  est  bon  marche, 
facile  a  appliquer  et  produit  un  fort  bel  effet :  malheureusement,  comme  le  cui¬ 
vre,  il  perd  vile  son  eclat  et  par  les  mSmes  causes  (1). 

(1)  L’application  de  I’argent  h  la  decoration  de  la  porcelaine  a  dte  tent6e  plusieurs  fois  sans 
grand  succ6s.  Cependant,  il  y  a  quelques  amides,  un  c^ramiste  bien  connu,  M.  Rousseau,  a  pro¬ 
duit  des  pieces  de  porcelaine  argentee  qui,  placdes  aux  ^talages  des  marehauds  les  plus  en  vogue, 
de  Paris,  ont  eu  uu  graud  succSs.  Sur  ces  pieces,  Fargeut  est  gdndralemeut  k  I’dtat  mat;  souvent 
il  est  posd  en  fond  dont  quelques  parties  peuvent  fetre  brunies  k  I’effet.  Les  pikces  ainsi  ddcordes, 
rdsisteut  parfaitement  aux  influences  de  I’acide  sulfhydrique. 

C’est  k  I’application  d’une  idde  de  Brongniart  que  les  porcelaines  dont  nous  parlons  doivent  leur 
resistance.  L’6minent  cbimiste  fait  remarquer,  dans  une  note  que  I’on  trouvera  dans  la  46®  annde 
du  Bulletin  de  la  SocUtd  d' encouragement  pour  Tindustrie  nationale,  que  la  superposition 
d’une  trks  Idgkre  coucbe  d’or  sur  Fargeut  suffit  pour  arreter  Faction  deletkre  des  emanations 
hydrosulfurees  les  plus  fortes.  C’est  done  sur  ce  principe  qu’est  basde  Fargenture  Rousseau. 

Sou  procede  consiste  k  etendre  au  pinceau  une  coucbe  tres  mince  d’or  sur  les  parties  argentdes 
prealablement ;  puis  la  pikee  est  raise  au  moufle,  ob  la  temperature  rouge  cerise  qu’elle  subit  suffit 
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II  est  necessaire,  pour  que  les  metaux  puissent  6tre  appliques  au  pinceau  et 
dans  les  conditions  ordinaires  de  la  decoration ,  qu’ils  soient  dans  un  etat  de 
division  pousse  si  loin  qu’ils  ont  perdu  tout  leur  eclat;  ils  ferment  alors  unc 
poudre  brune  ou  m6me  noire. 

Cette  poudre  doit  etre  delayee  et  broyee  dans  un  vehicule  visqueux,  qui  peut 
etre  de  I’eau  fortement  gommee  ou  de  I'essence  de  terebenthine  maigre  melee 
d’essence  grasse. 

Nous  trouvons  dans  les  Logons  de  ceramique,  de  Salvetat,  les  renseignements 
suivants,  sur  I’interfet  desquels  il  serait  superflu  d'insistcr. 

Pour  obtenir  I’or  avec  economic,  mais  en  mfeme  temps  avec  solidite,  nous  dit 
I’eminent  chimiste,  plusieurs  precedes  ont  ete  proposes ;  ils  rendent  la  dorure 
plus  durable  sans  en  augmenter  beaucoup  le  prix. 

M.  Rousseau  pose  une  premiere  couche  de  platine  mMe  de  fondant  qu’il  re- 
couvre  d’une  couche  tres  mince  d'or  metallique.  Ce  precede  donne  une  dorure 
solide,  mais  qui,  a  I’usage,  ne  conserve  pas  une  belle  teinte,  la  couleur  de  I’or 
etant  modiftee  par  cclle  du  platine  que  I’usure  fait  apparaitre. 

Le  precede  de  M.  Crenon  consists  dans  I’application  successive  de  deux  cou¬ 
ches  d’or,  chacune  avec  un  fondant  particulier  et  dans  des  proportions  diffd 
rentes.  La  premiere  couche  est  cuite  a  une  temperature  elevee  ;  on  la  polit  avec 
du  gres,  puis  on  applique  par-dessus  une  couche  mince  d’or  au  mercure;  pre- 
paree  et  cuite  comme  a  I’ordinaire,  cette  dorure  se  brunit  avec  facilite  et  prend 
un  bel  eclat.  Des  experiences  faites  a  Sevres  ont  permis  de  constater  qu’elle  re- 
sistait  a  des  frottements  par  des  corps  durs  qui  alterent  profondement  la  dorure 
ordinaire. 

La  dorure  de  M.  Grenon  emploie  O5'',42o  d’or  par  douzaine  d’assiettes  a  filet  d’unc 
ligne  de  largeur ;  le  prix  des  assiettes  en  est  augmente  de  6  francs  par  douzaine. 

L’elevation  du  prix  de  la  dorure  de  M.  Grenon  est  jnstifiee  par  la  grande  quan¬ 
tile  d’or  employee  et  par  les  doubles  frais  de  posage  et  de  cuisson. 

Nous  allons  maintenant  donner  quelques  details  theoriques  sur  le  broyage  de 
I’or.  Nous  traitons  ailleurs  de  la  preparation  de  For  et  de  son  application  sur  la 
porcelaine. 

L’or  se  broie  sur  la  glace  avec  un  fondant  dont  nous  avons  deja  indique  la 
composition.  La  proportion  est  de  1/10  ou  1/15. 

Le  broyage  de  For  offre  plus  de  difficultes  et  demande  plus  de  soin  que  celui 
des  autres  couleurs:  un  ouvrier  n’ayant  pas  Fhabitude  dc  ce  travail  le  reussit 

pour  fondre  la  I^gfere  proportion  de  fondant  ndeessaire  pour  faire  adhdrer  k  la  porcelaine  les  deux 
metaux,  argent  et  or. 

Pour  que  ce  proeddd  rdussisse  dans  I’application,  il  faut  quo  I’ouvrier  cliargd  de  rargenture  ait 
une  grande  habiletS  pratique;  il  faut  aussi  quo  I’opiiration  se  fasse  dans  certaines  condilions  quo 
nous  allons  indiquer. 

Il  est  ndeessaire  que  I’argent  soit  prdpard  d’une  manifere  parliculiSre  ;  il  faut  qu’il  soit  dissous 
dans  un  acide  dtendu  de  beaucoup  d’eau,  que  la  precipitation  se  fasse  avec  lenteur  par  le  cuivrc, 
aprfes  quoi  il  est  soigneusement  lavd.  Quand  on  applique  I’argent  sur  un  fond  de  couleur,  il  faut 
bien  prendre  garde  que  cette  couleur  n’ait  pas  6te  lirde  de  I’or ;  le  peintre  doit  mettre  I’argent 
visqueux  et  dpais ;  il  faut  qu’il  le  laisse  en  cet  dtat  pendant  vingt-quatre  beures  avant  d’y  mettre 
la  legcro  couche  d’or  dissous  dont  il  est  indispensable  de  le  couvrir ;  enfin  un  feu  trks  moddr6  doit 
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rarement;  il  lui  arrive  de  reunir  en  petits  paquets  les  grains  d’or,  il  les  ecrase 
sous  la  inolette  et  produit  de  nombreuses  paillettes  qui  I’endent  Tor  difficile  a 
I’cmploi. 


Nous  allons,  maintenant,  dire  quelques  mots  des  lustres  metalliques. 

Les  lustres  sont  des  metaux  appliques  a  I’etat  metallique,  mais  dont  la  division 
est  encore  pousseo  plus  loin  que  dans  les  cas  que  nous  venons  d’ examiner;  les 
lustres  prennent  leur  eclat  a  la  cuisson  sans  avoir  besoin  d’etre  polis  et  brunis ; 
ils  presentent  souvent  un  aspect  irise. 

Dans  les  lustres,  la  couche  metallique  doit  etre  d’une  excessive  minceur,  qui 
s'obtient  generalement  en  employant  des  dissolutions  tres  peu  chargees  du  metal 
qui  donne  le  lustre;  on  etend  sur  la  piece  a  decorer  ces  dissolutions  a  I’aide  d’un 
pinceau. 

11  y  a  plusieurs  sortes  de  lustres.  Nous  allons  decrire  les  principales. 

Dansl’industrie  de  la  decoration  ceramique,  on  designe  quelquefois  les  lustres 
sous  le  nom  de  chatoyants. 

Les  lustres  de  platine,  d’or,  cuivreux,  etc.,  sont  plus  employes  sur  les  faiences 
que  sur  la  porcelaine;  cependant  un  lustre  d’or,  dit  or  fulminant  ou  or  chinois 
et  dontle  ton  rosatre  est  tres  particulier,  est  employe  assez  frequemment  paries 
porcelainiers  decorateurs.  Void,  suivant  Brongniart,  quelle  est  sa  preparation; 

On  I’obtient  en  precipitant  une  dissolution  d’or  dans  I’eau  regale,  parl’ammo- 
niaque.  On  salt  que  le  compose  qui  se  precipite  est  ce  que  Ton  appelle  or  ful¬ 
minant.  Comine  il  ne  jouit  de  cette  propriete  que  lorsqu’il  est  sec,  il  ne  faut  pas 
I’amener  a  cet  etat,  mais  le  prendre  encore  humide  et  le  meler  avec  de  I’huile 
essentielle  de  terebenthine;  alors,  sans  y  ajouter  aucun  fondant,  on  I’etend  avec 
un  pinceau  sur  I’email,  comme  on  le  fait  pour  les  couleurs;  il  a,  a  la  sortie  du 
moufle,  un  brillant  metallique  que  Ton  augmente  encore  en  le  frottant  fortement 
avec  un  linge. 

On  pent  assimiler  a  un  lustre  la  composition,  tres  employee  aujourd’hui,  a 
laquelle  on  donne  le  nom  d’or  brillant  et  qui  ressemble  beaucoup  a  I’or  qui  a 
ete  bruni. 

L’or  brillant  nous  vient  presque  tout  d’Allemagne;  Passau  est  la  ville  qui  en 
fait  le  principal  commerce,  mais  cette  composition  a  ete  decouverte  en  France, 
ou  du  moins  on  a  fabrique  dans  notre  pays,  il  y  a  quarante  ou  quarante-cinq 
ans,  un  or  brillant  qui  semble  analogue  a  For  allemand.  Nous  ajouterons  que 
depuis  quelque  temps  cette  fabrication  a  recommence  a  Paris. 

Voici  la  recette  del’or  brillant  pour  lequel  M.  Dutertre  prit  un  brevet  vers  1840; 
cette  recette,- ainsi  quele  remarque  Salvetat,  est  deja  ancienne,  mais  elle  pent 
servir  de  point  de  depart  a  des  recherches  grAce  auxquelles  on  pourrait  parvenir 
a  preparer  For  aussi  bien  qu’en  Allemagne. 

Dans  un  vaSe  que  Fon  fait  legerement  chauffer  on  met : 

Acide  azotique . 

Acide  chlorhydriqu 


3;2  grammes. 
128  — 

128  — 
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Lorsque  les  metaux  sent  dissous,  on  ajoute : 

fitain  m6tallique .  0,12 

Beune  d’antimoino .  0,12 

Lorsque  la  dissolution  est  complete,  on  I’etend  de  SOO  grammes  d’eau  dis- 
tiUee. 

D’autre  part,  on  met  dans  un  second  vase : 


Soufre .  16  grammes. 

T4r^benthine  de  Venise .  16  — 

Essence  de  tdrdbenthine .  80  — 


On  fait  chauffer  jusqu’a  ce  que  tout  soit  entierement  combine,  apres  quoi  on 
ajoute  50  grammes  d’essence  de  lavande.  On  fait,  de  la  sorte,  un  veritable  baume 
de  soufre  terebenthine. 

Ces  prepai  atifs  termines,  on  verse  la  dissolution  d’or  sur  la  seconde,  on  fait 
chauffer,  puis  on  bat  jusqu’a  ce  que  tout  Tor  ait  passe  dans  les  huiles.  On  enleve 
I’eau  chargee  des  acides  separes  de  I’or,  on  lave  avec  de  I’eau  chaude,  et  lorsque 
les  dernieres  traces  d’acide  onl  etc  eloignees,  on  desseche  en  ajoutant  65  grammes 
d’essence  de  lavande  et  100  grammes  d’essence  de  terebenthine  ordinaire;  on  fait 
chauffer  jusqu’a  complet  melange. 

On  laisse  reposer  un  peu  la  partie  claire  dans  un  vase  a  part  sur  5  grammes 
de  fondant  de  bismuth.  Pour  amener  a  une  consistance  convenable,  on  fait 
chauffer  doucement. 

On  obtient  ainsi  un  liquide  visqueux,  odorant,  a  reflets  Idgerement  verd^tres; 
I’or  y  est  a  I’etat  de  dissolution  lorsqu’un  repos  suffisant  a  permis  a  toutes  les 
parties  non  dissoutes  et  dont  la  precipitation  a  eu  lieu  sous  forme  cristaUine  de 
se  reunir  au  fond  du  vase;  on  les  a  separees  en  decantant. 

On  arrive  a  un  resultat  analogue  par  le  precede  Carre,  dont  void  la  recette 
d’apres  Salvetat. 

On  traite  dans  un  matras,  par  100  grammes  d’eau  regale,  10  grammes  d’or 
lamine;  on  etend  la  dissolution  de  150  grammes  d’eau  ordinaire,  puis  on  ajoute 
100  grammes  d’dher  rectifie.  On  agite  vivement  pour  que  I’ether  s’empare  de 
I’or.  On  fait  dans  un  autre  matras  ime  dissolution  de  20  grammes  de  sulfure  de 
potassium  qu’on  decompose  au  moyen  de  200  grammes  d’acide  azotique.  On  lave 
le  precipite  jusqu’a  ce  que  I’eau  de  lavage  soit  pure;  on  prend  le  precipite  lave, 
puis  on  le  fait  dissoudre  a  chaud  dans  5  grammes  d’huile  de  noix  et  25  grammes 
d’essence  de  terebenthine  ordinaire.  On  fait  de  la  sorte  un  baume  de  soufre 
auquel  on  ajoute  25  grammes  d’essence  de  lavande.  On  verse  cette  dissolution 
dans  la  dissolution  d’ ether,  on  agite  quelques  minutes  et  le  tout  est  decante 
dans  un  bol  de  poreelaine ;  on  concentre  jusqu’a  consistance  sirupeuse,  on 
ajoute  : 

Sous-iiitrate  de  bismuth .  15  decigrammes. 

Borate  de  plomb .  15  — 

Par  ces  deux  methodes  on  n’obtient  pas  un  liquide  d’un  aussi  bon  emploi  que 
I’or  allemand,  mais,  ainsi  que  nous  I’avons  dit,  depuis  quelque  temps  on  fabri- 
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que  a  Paris  un  produit  qui  peut,  sous  tous  les  rapports,  entrer  en  comparaison 
avec  For  do  Passau  et  offre  mfime  des  avaatages  sur  ce  dernier. 


M.  Brianchon,  decorateur  a  Paris,  est  Pinventeur  de  plusieurs  lustres  particu- 
liers  auxquels  il  a  donne  son  nom  et  qui  ont  ete  et  sont  encore  Fobjet  d’une 
grande  vogue;  ces  lustres  ont  des  reflets  irises  et  changeants  analogues  a  ceux 
que  Fon  observe  sur  un  grand  n  ombre  de  coquillages. 

L’invention  de  M.  Brianchon  a  eu  pour  base  Fobservation  faite  par  lui  que 
Foxyde  de  bismuth,  etendu  en  couche  mince  sur  un  objet  ceramique,  jouit  de  la 
propricte  de  decomposer  la  lumiere  blanche  reflechie  par  les  surfaces  vitreuses. 
Cette  propriete,  Foxyde  de  bismuth  la  communique  a  divers  autres  oxydes. 

Avec  Foxyde  de  bismuth  seul,  on  obtient  la  nacre  blanche;  en  le  melangeant  a 
des  oxydes  de  couleurs  differentes  ou  en  le  placant  par  superposition  sur  ces 
memes  oxydes,  on  produit  des  lustres  genre  nacre  diyersement  colores. 

Le  brevet  pris  par  M.  Brianchon  est  expire :  nous  y  prenons  les  renseigne- 
ments  suivanls  sur  la  preparation  de  ce  qu’il  nomme  le  fondant  et  le  colo¬ 
rant. 

Pour  le  fondant,  on  prend  en  poids  : 


Nitrate  tie  bismuth  cristallis4 .  10  parties. 

R^sine  arcanson  ou  colophane.  .  20  — 

Essence  de  lavande .  "5  — 


Void  comment  s’opere  la  preparation  : 

On  fait  fondre  Farcanson  dans  une  capsule  qui  repose  sur  un  bain  de  sable 
chautfe  graduellement;  le  nitrate  de  bismuth  cristallise  est  ajoute  par  petites 
portions  et  en  remnant;  lorsque  le  melange  commence  a  brunir,  on  verse,  tou- 
jours  par  petite  quantite  et  en  agitant,  40  grammes  de  lavande ;  on  retire  le 
recipient  du  feu;  on  laisse  refroidir  et  on  ajoute  encore  85  grammes  de  lavande, 
puis  on  enleve  toutes  les  parties  qui  n’ont  pas  ete  dissoutes. 

Voici  maintenant  la  preparation  des  colorants  : 

On  fait  encore  fondre,  selon  la  methode  que  nous  avons  indiquee,  30  parties  de 
resine;  on  y  ajoute  dO  parties  de  nitrate  d’urane  pour  obtenir  du  jaune,  30  par¬ 
ties  de  nitrate  de  fer  pour  avoir  de  la  rouille,  etc.,  pour  faciliter  le  melange;  on 
verse,  goutte  a  goutte,  30  a  40  parties  d’essence  de  lavande.  Ces  liqueurs,  trai- 
tees  comme  le  fondant,  sont  mSlees  a  lui  et  etendues  d’une  nouvelle  dose 
d’essence. 

Avec  Fammoniure  ou  le  cyanure  d’or  et  de  mercure  ou  Fiodure,  ou  encore  la 
teinture  d’or,  on  obtient  les  reflets  irises  du  prisme.  On  broie  ces  composes 
auriferes  avec  de  Fessence  de  terebenthine  sur  une  palette,  de  fagon  a  former 
une  p&te  qu’on  laisse  secher  pour  la  rebroyer  a  nouveau  avec  de  Fessence  de 
lavande.  On  ajoute  alors,  pour  1  partie  de  produit  aurifere,  1,23  partie  du  fon¬ 
dant  de  bismuth  en  Fetendant  au  pinceau  sur  les  porcelaines,  et  en  les  recou- 
vrant  de  la  dissolution  d’urane,  on  obtient  ainsi  des  tons  varies. 
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Toutes  ces  preparations  sont  d’un  emploi  facile,  se  melangeant  entre  elles  ou 
se  superposant  les  unes  sur  les  autres. 


i  fondants  sont  broyes  dans  des  appareils  semblables  a  celui  deja  deerit 
pour  le  broyage  du  feldspath.  D’ailleurs,  nous  en 
donnons  ci-contre  la  representation  (fig.  202),  Get 
appareil  se  compose  d’un  gite  A  en  silex,  sur  le- 
quel  tourne  une  meule  B,  egalement  en  silex,  en- 
trainee  par  un  arbre  vertical  C. 

Pour  reduire  les  couleurs  en  poudre  impalpa¬ 
ble,  on  commence  a  les  concasser  dans  des  mor- 
tiers  en  porcelaine  mate  avec  des  pilons  de  meme 
nature. 

Apres  avoir  tamise,  on  soumet  les  poudres  au 
broyage  dans  des  moulins  en  porcelaine  (fig.  203) 
qui  se  composent  d’une  auge  circulaire  A  fixee  sur 
une  table  et  dans  laquelle  tourne  une  meule  B 
egalement  en  porcelaine.  Le  fond  de  I’auge  a  une 
forme  telle  que  la  matiere,  chassee  par  la  meule  pendant  le  mouvement,  revient 


d’elle-mfime  s’engager  dans  les  echancrures  c',  c';  le  mouvement  circulaire  est 
transmis  par  un  arbre  horizontal  F  au  moyen  d’engrenages 
coniques  ou  heliqoides  a  un  petit  arbre  vertical  E,  qui  agit 
sur  une  barrette  de  bois  F  portant  deux  petits  goujons  g,  g- 
Plusieurs  appareils  semblables  sont  places  c6te  a  cote,  et  Ton 
reserve  autant  que  possible  les  memes  mortiers  et  les  mtoes 
meules  pour  les  mtoes  couleurs. 

11  faut  remarquer  que  les  couleurs  ainsi  broyecs  no  le  sont 


Fig.  201. 
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pas  complctemeiit;  il  est  de  toute  necessite  de  leur  faire  subir  un  complement 
dc  broyage  a  la  molette. 

B 


Fig.  20fi. 

On  sc  sect  pour  ce  nouveau  broyage  d’une  molette  B  et  d’une  glace  A  (fig.  20b) ; 
on  releve  la  couleur  au  moyen  d’un  coutenu  a  palette  (fig.  206). 


Fig.  203. 
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CHAPITRE  YIII 

PRATIQUE  DE  LA  PEINTURE  DE  MOUFLE 


I.  —  La  peinture  de  moufle  est  le  genre  le  plus  repandu.  —  Outillage  du  peintre.  —  Execution 
de  la  peinture  :  le  dessin,  le  poncif,  etc.  —  Echantillonnage  des  couleurs. 

II.  —  Posage  des  fends ;  enlevage  ii  la  laquc.  —  Emploi  des  couleurs ;  ses  difficultds ;  precautions 
k  prendre.  —  Ddfauts  que  peuvent  presenter  les  peinturcs  apr^s  la  cuisson. 

III.  —  Decoration  purement  industrielle,  etc.  —  Gravure  k  I’acide  fluorhydrique. 


I 

Nous  allons  maintenant  nous  occuper  de  la  peinture  sur  couverte  ou  au  feu 
de  moufle,  au  point  de  vue  de  ses  precedes  d’execution. 

La  peinture  qui  s’execute  sur  la  glaqure  est  le  precede  le  plus  simple  et  le  plus 
economique;  il  est  en  mSme  temps  le  plus  repandu  aujourd’hui,  et  il  y  a  lieu  de 
croire  que  de  longtemps  encore  cet  etat  de  chose  ne  sera  pas  change.  On  pourra 
perfectionner  le  systeme  de  decoration  sur  couverte  en  usage  chez  nous,  tant  sous 
le  rapport  de  la  beaute  des  resultats  que  sous  celui  de  I’economie  dans  les 
moyens  grdce  auxquels  ces  resultats  sont  obtenus,  mais  il  ne  faudrait  rien  de 
moins  qu’une  revolution  radicals  dans  les  precedes  de  fabrication,  surtout  au 
point  de  vue  de  la  cuisson,  pour  que  le  systeme  de  la  decoration  sur  la  giagure 
vienne,  nous  ne  disons  pas  a  etre  completement  abandonne,  mais  meme  a 
perdre  beaucoup  de  I’importance  qu’il  a  actuellement. 

Fidele  a  I’habitude  que  nous  avons  prise  dans  cet  ouvrage,  nous  allons,  apres 
quelques  generalites  necessaires,  faire  assister  le  Iccteur  aux  diverses  operations 
auxquelles  se  livre  le  peintre  sur  porcelains  lorsqu’il  execute  la  decoration 
d’une  piece  necessitant  1’ emploi  de  toutes  les  ressources  qu’il  a  a  sa  disposition. 

L’outillage  du  peintre  sur  porcelains  est  des  plus  simples;  nous  allons  y 
jeter  un  rapide  coup  d’oeil. 

Les  pinceaux,  generalement  en  blaireau  ou  en  martre,  sont  de  differentes 
formes  et  de  plusieurs  grosseurs;  ils  doivent  etre  a  polls  longs  et  le  plus  sou- 
vent  tres  delies  :  chaque  artiste  les  choisit  d’ailleurs  a  sa  convenance. 

On  distingue  deux  sortes  principales  de  pinceaux  :  les  pinceaux  proprement 
dits,  qui  servent  a  execu ter  toutes  les  operations  se  rattachant  b  I’execution  des 
motifs  de  decoration,  tels  que  le  trait,  I’enluminage,  etc.,  et  les  putois,  que  Ton 
met  en  usage  pour  faire  les  fonds,  et  generalement  toutes  les  fois  qu’il  y  a  beu 
d’appliquer  une  teinte  qui  doit  Stre  uniformement  posee  sur  une  surface  presen- 
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tant  une  certaine  etendue.  Les  putois  sont  beaucoup  plus  gros  que  les  pinceaux, 
leurs  polls  sont  courts,  et  ils  se  terminent  par  un  plan  perpendiculaire  au 
manche,  en  sorte  qu’ils  ont  quelque  chose,  de  la  forme  d’une  brosse. 

Les  palettes  sont  en  vcrre  ou  en  porcelaine  et  de  forme  rectangulaire;  elles 
presentent  le  long  du  bord  anterieur  une  serie  de  trous  en  forme  de  petites 
cuvettes  pour  placer  la  couleur  a  I’etat  demi-liquide;  il  est  tres  bon  que  la 
palette  soit  contenue  dans  une  boite  plate  de  fer-blanc  avec  couvercle,  abn  de  la 
mettre  a  I’abri  de  la  poussiere  lorsque  Ton  vient  de  s’en  servir. 

Lc  peintre  doit  aussi  dtre  muni  d’une  glace  depolie  de  forme  carree  qui  pent 
lui  tenir  lieu  de  palette,  surtout  lorsqu’il  n’emploie  qu’une  Seule  couleur;  sur 
cette  glace,  il  donne  un  dernier  broyage  aux  couleurs  a  I’aide  de  petiles  molettes, 
qui  doivent  etre  en  cristal  et  dont  I’extremite  est  bien  planee  a  la  meule. 

Les  couleurs  en  poudre  se  conservent  tres  bien  dans  de  petites  bouteilles  a 
large  ouverture,  bouchees  et  etiquetees  avec  soin,  et  qu’il  faut  tenir  constam- 
ment  a  I’abri  de  I’humidite. 

On  emploie  deux  sortes  d’cssences,  I’essence  de  terebenthine  maigre  ou  ordi¬ 
naire,  bien  rcctifiee,  et  I'essence  grasse.  On  se  sert  encore  d’ essence  de  lavande 
ou  d’huile  d’aspic. 

Beaucoup  de  praticiens  font  eux-mfimes  Icur  essence  grasse,  operation  tres 
facile  d  ailleurs.  Pour  cela,  ils  placent,  dans  un  plat  et  sous  une  cloche  de  verre 
dont  on  doit  laisser  un  bord  souleve  pour  permettre  a  fair  de  penetrer,  quelques 
godets  en  porcelaine  pleins  d’essence  de  terebenthine  ordinaire;  on  expose  le 
tout  au  solcil  en  ete  et,  pendant  I’hiver,  on  se  contente  de  le  placer  dans  une 
chambre  habituellement  chauffee.  Lorsque  I’evaporation  a  ete  poussee  assez 
loin,  il  reste  au  fond  des  godets  un  residu  epais  et  gluant,  qui  constitue  une 
essence  de  la  meilleure  qualite. 

L’essence  ordinaire  se  conserve  dans  une  bouteille  fermee  a  I’aide  d’un  bou- 
chon  de  liege  au  centre  duquel  on  a  insere  un  tuyau  de  plume  d’oie  assez  mince 
par  lequel  I’essence  ne  tombe  que  goutte  a  goutte.  Quant  a  I’essence  grasse,  on 
la  met  egalement  dans  une  bouteille  dont  I’orifice,  assez  large,  est  ferme  par 
un  bouchon  dont  le  milieu  est  perce  d’un  trou  par  lequel  on  introduit  un  mor- 
ccau  de  bois  dur,  une  hampe  do  pinceau,  par  example,  on  le  trempe  dans  I’es- 
sence  et  il  en  reste  assez  qui  adhere  au  bois  pour  1’ usage  immediat. 

Les  peintres  sur  porcelaine  emploient  ordinairement  deuxcouteaux  a  palette 
pour  mdler  leurs  couleurs  avec  les  essences  grasse  et  maigre,  les  triturer  de 
temps  k  autre,  les  enlever  de  la  glace  de  broyage,  enfin  leur  faire  subir  toutes 
les  manipulations  necessaires. 

Ces  couteaux  sont  en  forme  de  triangle  allonge;  ils  doivent  fetre  suffisamment 
souples.  L’un  est  en  come  ou  en  ivoire  et  sert  pour  les  couleurs  qui  peuvent 
6tre  alterees  par  le  contact  du  fer  :  telles  sont  les  carmins,  les  pourpres,  et  en 
general  toutes  les  teintes  obtenues  par  Tor,  les  Wanes  fixes,  les  jaunes  clairs,  etc. 
Pour  les  autres  couleurs,  on  se  sert  simplement  d’un  couteau  en  fer  analogue, 
ainsi  que  celui  en  ivoire,  au  couteau  k  palette  ordinaire  des  artistes. 

Le  peintre  sur  porcelaine  doit  tenir  ces  divers  outils  dans  un  etat  de  proprete 
parfait;  il  doit  eviter  avec  le  plus  grand  soin  que  la  poussiere  ne  vienne  se 
mWer  a  ses  couleurs  ou  a  tomber  sur  les  pieces  en  cours  d’execution.  C’est  la 
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un  point  capital,  car  le  moindre  grain  de  poussiere  laissera  un  trou  apres  la 
cuisson.  Les  personnes  etrangeres  a  la  peinture  siir  porcelaine  croient  volontiers 
que  les  poussieres,  se  brftlant  quand  la  piece  passe  an  moufle,  ne  nuisent  pas  a 
la  decoration  autant  que  les  praticiens  le  disent.  C’est  lii  une  erreur;  d’abord 
lorsque  les  poussieres  contiennent  des  parties  niotalliques,  ce  qui  arrive  fort 
sou  vent,  elles  taclient  les  pieces;  mais  lors  mSme  qu’elles  seraient  uniquement 
formees  de  matieres  organiques,  elles  devraient  encore  etre  soigncusoment  evi- 
tees,  car,  dans  ce  cas,  elles  empechent  la  couleur  d’adherer  a  la  piece,  et  apres 
le  demouflage,  on  voit  un  petit  picot  blanc  la  ou  se  trouvait  le  grain  de  matiere 
etrangcre  brflld  a  la  cuisson;  d'autres  fois,  enfln,  les  poussieres  attirent  a  elles 
une  plus  grande  quantite  de  couleur  et  il  se  produit  encore  une  tache. 

Dans  I’industrie,  on  rencontre  souvent  des  praticiens  qui,  ayant  dans  la  main, 
selon  leur  expression,  divers  motifs  de  decoration,  les  executent  simplement 
aveclc  pinceau  et  sans  avoir  besoin  do  lesdessinerauprealable;  lorsque  ce  n’est 
pas  aux  depens  de  la  rectitude  du  dessin,  cette  maniere  deproceder  n’est  pas  con- 
damnable,  car,  outre  qu’elle  est  rapide,  elle  pent  donner  aux  decorations,  ainsi 
cxecutees,  un  aspect  d’aisance  et  de  liberte  qui  n’esl  pas  sans  charme;  cependant, 
dans  la  plupart  des  cas,  il  est  bon  que  I’artiste  prenne  soin  de  bien  arrfiter  les 
contours  de  son  dessin.  Quelques  remarques  a  ce  sujet  ne  seront  pas  superflues. 

La  surface  de  la  porcelaine  emaillee  est  si  unie,  si  parfaitement  glacee,  que 
les  traits  du  ci’ayon  s’y  fixent  difficilement.  On  obvie  a  cet  inconvenient  en  frot- 
tant  legereinent  la  surface  de  la  piece  avec  un  morceau  de  linge  que  Ton  trempe 
dans  un  melange  d'essence  grasse  et  d'essence  maigre;  on  attend  que  la  piece 
soit  bien  seclie,  et  on  dessine  alors  sur  sa  surface  avec  beaucoup  de  facilite. 

Il  est  bon  de  ne  pas  employer  le  crayon  ordinaire  a  mine  de  plomb  ou  autre, 
car  il  pourrait  produire  une  petite  alteration  sur  certaines  couleurs  ;  il  est  bien 
preferable  de  se  servir  du  crayon  lithographique,  constitud  uniquement  de  ma¬ 
tieres  grasses  qui  brdlent  completement  au  feu. 

Dans  beaucoup  d’occasions,  lorsque,  par  exemple,  on  a  a  faire  reproduire  par 
plusieurs  ouvriers  un  dessin  qui  doit  etre  execute  sur  plusieurs  pieces  avec  une 
grande  exactitude  et  a  la  meme  echelle,  on  se  sert  de  poncifs.  Void  comment 
on  les  ctablit  : 

On  caique  d’abord  le  dessin  sur  une  feuille  de  papier  transparent,  puis  ce 
caique  est  place  sur  un  morceau  de  drap  ou  de  fort  papier  et,  a  I’aide  d’une 
aiguille  emmanchee  solidement  dans  une  hampe  de  pinceau  en  bois  tendre,  on 
suit  les  contours  du  dessin  en  faisant  des  piqCires  regulieres  et  suffisamment 
rapprochees.  Le  revers  du  dessin  presente  de  petites  asperites  produites  par  le 
papier  qui  s'est  releve  sur  les  bords  de  la  piqure;  on  les  enleve  en  passant  des- 
sus  legerement  une  pierre  ponce. 

Dans  beaucoup  d’ateliers,  on  se  sert,  pour  executor  les  poncifs,  de  la  machine  a 
piquer  dont  le  mecanisme  est  fort  simple  :  une  boite  dans  laquelle  se  trouve 
un  mouvement  qui  met  en  action  une  aiguille  est  fixee  a  I’extremite  d’une  tige 
courbe,  elle-meme  attacliee  au  mur  ou  au  plafond  de  I’atelier.  L’ouvrier,  apres 
avoir  place  I’aiguille  sur  le  caique  qu’il  s’agit  de  piquer,  lui  en  fait  suivre  tous 
les  contours  que  I’aiguille  perfore  de  trous  tres  rcgulierement  espaces.  Le  travail 
s'execute  ainsi  tres  rapidoment  et  dans  les  meilleures  conditions. 
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Lorsque  Ton  veut  se  servir  d’un  poncif,  on  le  fixe  snr  la  piece,  prealablement, 
essencee  au  moyen  de  petites  bouletles  de  cire  a  modeler  que  Ton  place  aux 
angles;  on  passe  ensuite  legerement  sur  le  poncif  une  poncelte  dont  I’extremite 
a  ete  frottee  sur  de  la  poudre  de  charbon  ou  de  fusain. 

La  poncette  se  fait  avec  un  morceau  de  drap  ou  de  lisiere  de  drap  dont  on 
forme  un  petit  rouleau  qui  doit  fetre  lie  ou  cousu  de  faqon  a  ce  qu’il  ne  se 
deploie  pas.  L’artiste  prend  un  morceau  de  charbon  et  le  frotte  sur  le  revers  d’un 
carreau  de  terre  cuite  ou  de  faience  ou  quelque  objet  analogue;  la  poncette, 
promenee  sur  ce  carreau,  prend  assez  de  poudre  noire  pour  pouvoir  faire  son 
office. 

On  se  sert  pour  arriver  au  meme  resultat  d’un  autre  precede  qui,  applique 
adroitement,  peut  presenter  des  avantages.  Void  en  quo!  11  consiste  ; 

On  execute  d’abordun  caique  que  Ton  fixe  sur  une  feuille  de  papier  noir  d’une 
dimension  semblable,  le  tout  est  ensuite  place  sur  la  piece  de  la  maniere  que 
nous  avons  dit;  en  passant  sur  le  trait  une  pointe  de  bois  dur  ou  d’ivoire,  on 
obtient  un  dessin  Ires  nettement  indique. 

II  est  facile  de  preparer  soi-mfeme  le  papier  noir  en  passant  sur  du  papier  ordi¬ 
naire,  assez  fin  et  non  glace,  un  melange  de  noir  de  fumee  et  d’huile;  on  fait 
ensuite  bien  secher  les  feuilles  qui  ont  ete  ainsi  preparees, 

11  arrive  quelquefois  que  la  place  ou  le  dessin  a  ete  ponce  ou  reporle  au  pa¬ 
pier  noir  se  trouve  salie,  c’est  generalement  lorsque  les  trous  du  poncif  ont  etc 
executes  avec  une  aiguille  trop  grosse  qui  les  a  fait  trop  larges,  ou  que  le  papier 
noir  n’etait  pas  suffisamment  seche.  Un  nouveau  poncage  ou  un  nouveau  decal- 
cage  aurait  pour  resultat  d’encrasser  encore  la  piece;  il  faut  done  simplement 
arr6ter  les  principales  lignes  du  dessin  avec  une  fine  plume  ou  un  leger  pinceau 
humecte  de  carmin  a  I’aquarelle.  Cette  couleur  ne  contenant  aucune  parcelle 
metallique  disparait  completement  au  feu;  on  nettoie  ensuite  avec  un  chiffon  ou 
on  essence  si  besoin  est. 

Avant  de  quitter  ce  que  Ton  pourrait  appeler  les  preliminaires  de  la  peinture 
sur  porcelaine,  nous  voulons  dire  quelques  mots  d’une  pratique  qui  n'est  peut- 
etre  pas  assez  suivie  dans  les  ateliers  de  I’industrie  ;  il  s’ugit  de  Y echantillon- 
nage  des  couleurs. 

Pour  operer  I’echantillonnage  des  couleurs,  il  faut  prendre  des  pieces  sans  va- 
leurs,  deux  mauvaises  assiettes,  par  exempte:  sur  chacune  d’elles  on  tracerades 
raies  paralleles  assez  larges  avec  les  couleurs  dont  on  dispose,  puis  sur  ces  barres 
que  nous  supposons  en  sens  vertical  on  en  tracera  d’autres  avec  les  memes 
couleurs,  mais  alors  en  sens  horizontal;  au  point  d’intersection  des  bandes  on 
verra  I’effet  que  produisent  les  couleurs  posees  les  unes  sur  les  autres.  On  fera 
deux  exemplaires  du  meme  travail ;  I’un  sera  conserve  a  I’etat  cru,  I’autre  devra 
passer  au  four;  on  aura  ainsi  les  elements  de  tons  les  renseignements  dont  on 
peut  avoir  besoin. 


II 

Nous  allons  nous  occuper  maintenant  du  posage  des  foods. 

Dans  la  decoration  de  la  porcelaine,  on  ne  se  borne  pas  toujours  a  tracer  une 
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ornementation  plus  on  moins  compliquee  sur  les  pieces,  il  en  estbeaucoup  dont 
on  change  absolument  I’aspect  en  les  revfitant  de  fonds  de  couleurs  diverses- 
peut-fitre,  dans  la  plupart  des  cas,  vaudrait-il  mieux  conserver  le  fond  naturel 
de  la  porcelaine,  c’est-a-dire  ce  beau  Wane  si  bien  glace  qui  est  un  des  caracteres 
de  cette  poterie,  que  d’y  substituer  ces  teinlcs  plates,  generalement  glaqant  fort 
nial  et  restant  sans  sonoilf^  ?  Mais  e’est  la  une  question  que  nous  n’avons  pas  a 
juger,  I’esthetique  et  toutes  les  considerations  se  rattachant  a  I’art  devant  trouver 
fort  peu  de  place  ici,  nous  nous  bornerons  done  simplement  a  dire  comment  s’y 
doit  prendre  le  poseur  de  fonds  pour  operer  le  difficile  travail  dont  il  est 
charge. 

11  convient  d’ailleurs  de  reinarquer  que  tres  souvent  les  fonds  de  couleurs  ont 
pour  but  de  dissimuler  certains  defauts  qui  se  sont  produits  dans  I’email;  dans 
ces  cas-la,  le  fond  devient  pour  ainsi  dire  obligatoire. 

Quoi  qu’il  en  soit,  nous  allons  exposer  le  procode  a  I’aide  duquel  on  applique 
les  fonds. 

L’artiste  doit  d’abord  preparer  assez  de  couleur  pour  poser  son  fond  tout  en- 
tier,  afin  d’eviter  les  tdtonnements  toujours  necessaires  pour  retrouver  avec 
exactitude  une  nuance  donnee  et  aussi  pour  ne  pas  interrompre  I’operation  du 
posage,  qui  doit  Stre  executes  aussi  rapidement  que  possible. 

La  couleur  qui  doit  servir  pour  les  fonds  sera  broyee  aussi  finement  et  aussi 
parfaitement  que  possible;  elle  devra  6tre  tres  etendue  d’essence,  et  surtout 
d’essence  grasse  et  d’huile  de  lavande,  Beaucoup  de  praticiens,  lorsqu’ils  ont 
prepare  leu r  teinte,  la  laissent  pendant  quelque  temps  dans  un  endroit  chaud, 
afin  qu’elle  se  graisse  encore  un  peu. 

La  couleur  est  etendue  sur  la  piece  avec  un  pinceau  ordinaire  et  le  plus  regu- 
lierement  possible;  on  prend  ensuite  un  autre  pinceau,  le  putois,  dont  nous 
avons  deja  parle,  et  Ton  egalise  la  teinte  en  frappant  verticalement  et  bien 
d’aplomb  des  petits  coups  secs  et  rapides.  11  faut  avoir  soin  d’essuyer  de  temps 
a  autre  le  putois  sur  un  linge  ires  propre  que  I’on  a  pres  de  soi  a  cet  effet,  car 
le  putois  prend  toujours  un  peu  de  couleur  et,  lorsqu’il  est  humecte,  le  travail  ne 
se  fait  plus  de  la  raSme  maniere,  ce  qui  causerait  des  irregularites  dans  I’inten- 
site  de  la  teinte.  Apres  ce  premier  putoyage,  le  fond  n’est  pas  absolument  uni, 
il  presente  un  aspect  granite  pour  ainsi  dire;  il  faut  alors  prendre  un  second 
putois  bien  seche  et  recommencer  le  travail  en  ayant  soin  de  donner  des  coups 
plus  legers,  plus  secs  et  plus  rapides. 

Il  arrive  tres  souvent  que  I’espace  a  putoyer  est  trop  grand  pour  que  le  travail 
puisse  6tre  fait  d’un  seul  coup  sans  que  la  couleur  se  seche,  ce  qui  se  produit 
tres  rapidement;  il  faut  alors  proceder  par  portions  regulieres  en  laissant  entre 
chaque  espace  succossivement  putoye  une  petite  bande  que  Ton  putoise  a  demi 
et  qui,  lorsqu’on  a  termine  deux  espaces  voisins,  se  trouve  completement  pu- 
toyee. 

Les  chefs  d’ateliers  doivent  veiller  a  ce  que,  lorsqu’un  ouvrier  precede  au  po¬ 
sage  d’un  fond,  les  portes  et  les  fenetres  de  la  piece  oil  il  travaille  soient  ferinees, 
ou  qu’il  se  trouve  bien  a  I’abri  des  courants  d’air  qui  pourraient  deposer  sur  son 
travail  des  poussieres  qui,  la  plus  que  partout  ailleurs,  seraient  tres  nuisibles. 

Si  Ton  veut  obtenir  des  fonds  beaux  et  bien  reguliers,  il  faut  le  plus  souvent 
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les  poser  a  deux  couches,  il  faut  surtout  que  la  couleur  ne  renferme  aucune 
race  d’humidite,  sans  quoi  on  serait  expose  a  la  voir  peloter. 

Lorsqu’un  fond  est  mal  pose,  il  ne  faut  pas  chercher  ale  reprendre  et  arefaire 
les  parties  defectueuses.  On  n’arriverait  jamais  ainsi  a  faire  un  travail  conve- 
nable,  il  vaut  beaucuup  mieux  I’enlever  completement,  en  ayant  soin  de  n’en 
pas  laisser  subsister  la  plus  legere  trace;  on  recommence  alors  I’operation  tout 
entiere. 

On  a  observe  que  les  couleurs  posees  en  fond  ne  glacent  pas  aussi  bien  que 
ceUes  qui  ont  6te  appliquees  au  pinceau. 


Il  arrive  souvent  que  differents  motifs  de  decoration  sont  appliques  sur  les 
fonds ;  cet  effet  s’obtient  tres  facilement  au  moyen  d’un  precede  ingenieux  que 
Ton  appelle  Venlevage  a  la  laque.  Void  comment  se  pratique  cette  petite  opera¬ 
tion. 

Les  motifs  de  decoration  sont  d’abord  executes  au  trait  par  les  precedes  ordi- 
naires  sur  la  piece  blanche,  puis  le  fond  est  pose  sur  I’ensemble  de  cette  piece. 

Lorsque  le  fond  est  tres  sec,  c’est-a-dire  au  moins  un  jour  apres  avoir  ete 
pose,  I’artiste  prend  de  la  laque  ordinaire  dont  on  se  sert  pour  la  peinture  a 
I’huile  et  il  en  passe  une  couche  legere  sur  la  partie  qui  doit  6tre  reservee,  ou,  si 
Ton  veut,  qui  doitredevenir  blanche.  Il  faut  ensuite  laisser  sejourner  la  laque  aux 
endroits  ou  on  I’a  appliquee  assez  de  temps  pour  qu’elle  detrempe  bien  la  cou¬ 
leur  du  fond.  Lorsque  cette  couleur  est  pour  ainsi  dire  delayee,  I’artiste  prend 
un  chiffon  de  toile  tres  propre,  il  en  revet  I’extremite  de  son  pouce  ou  de  son 
index  avec  lequel  il  essuie  fortement  la  plaque  laquee ;  cette  place  se  trouve 
alors  bien  nettoyee  et  peut  recevoirles  peintures  quel’on  jugebon  d’y  appliquer. 

11  ari’ive  presque  toujours  que  la  laque  laisse  de  petites  traces  rouges,  surtout 
sur  les  bords  du  fond;  il  ne  faut  tenir  aucun  compte  de  ce  petit  accident,  car  la 
cuisson  fera  disparaitre  absolument  toutes  les  traces  de  laque  que  I’essuyage 
pourrait  avoir  laisse  subsister,  et  les  couleurs  vitrifiables  ne  sauraient  en  aucune 
fagon  en  etre  alterecs. 

Certains  artistes  executent  le  trait  a  I’aquarelle  avec  des  couleurs  naturellc- 
ment  plus  foncees  que  celles  du  fond;  d’autres  fois,  et  surtout  lorsqu’il  s’agit  de 
dessins  compliques,  on  fait  subir  au  trait,  et  avant  la  pose  du  fond,  une  legere 
cuisson  prealable,  mais  on  comprend  qu’il  y  a  la  un  supplement  de  frais  que  les 
fabricants  n’aiment  guere  a  supporter;  d’aiUeurs, chaque  fois  qu’une  piece  passe 
au  moufle,  elle  court  certains  risques  qu’il  est  bon  d’eviter  autant  qu’on  le  peut. 
La  cuisson  du  trait  avant  le  posage  du  fond  est  done  peu  usitee  dans  I’industrie 
privee. 

Pour  faire  secher  les  fonds  avant  de  laquer  les  parties  a  enlever,  il  faut  avoir 
grand  soin  de  mettre  les  pieces  a  I’abri  des  poussieres  qui  ne  manqueraient  pas 
de  gater  absolument  les  fonds. 


Nous  allons  maintenant  donner  a  nos  lecteurs  quelques  indications  sur  cer- 
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taines  particular! tes  que  presentent  al’emploi  les  couleurs  dont  se  servent  les 
peintres  sur  porcelaine. 

Le  jaune  fonce  se  mele  difficilement  avec  les  autres  couleurs;  aussi  faut-il 
autant  que  possible,  I’employer  seul,  mais  on  peut  le  glacer  dans  les  parties 
ombrees  avec  de  legeres  teinles  plates  en  gris  ou  en  brun. 

Le  brun  fence,  au  contraire,  supporte  tons  les  melanges. 

Quant  aux  rouges,  et  surtout  au  rouge  orange,  il  y  a  de  grandes  precautions  a 
prendre  pour  les  melanges  ou  m6me  pour  les  superpositions;  ainsi  ils  disparais- 
sent  prcsquc  entierement  lorsqu’on  les  glace  avec  du  jaune,  tandis  qu’au  con¬ 
traire  ils  produisent  un  excellent  effet  s’ils  sont  poses  par-dessus;  ils  se  melent 
tres  difficilement  aux  noirs,  aux  gris  et  aux  bleus. 

Les  carmins  sont  solides  et  d’un  emploi  facile. 

Les  noirs  se  melent  assez  facilement  aux  autres  couleurs,  mais  il  faut  les  em¬ 
ployer  avec  beaucoup  de  prudence,  car  ils  colorent  beaucoup. 

Le  gris  de  platine,  couleur  relativement  recente,  est  d’un  tres  bon  emploi;  il 
est  tres  utile  pour  rompre  les  rouges,  les  bleus  et  les  ocres  sans  les  noircir. 

Le  bleu  fonci  et  generalement  tons  les  bleus  tires  du  cobalt  se  melent  diffici¬ 
lement  aux  carmins;  il  n’en  est  pas  de  m6me  avec  les  violets  et  les  pourpres.  Le 
bleu  fonce  est  completement  altere  par  les  rouges,  mais  on  peut  poser  le  rouge 
sur  le  bleu  sans  les  melanger  ensemble. 

Les  couleurs  dont  nous  venons  de  nous  occuper  sont  relativement  dures; 
celles  qui  vont  suivre  sont  dites  tendres. 

Le  jaune  clair  est  d’un  bon  usage;  il  supporte  le  melange  avec  toutes  les 
autres  couleurs,  mais  surtout  avec  les  verts  et  les  bruns;  il  donne  un  bon  effet 
de  glaQagc. 

I.c  vert  jaune  ct  le  vert  pre  sont  des  couleurs  commodes  et  facilcs  a  I’emploi: 
rion  do  parliculier  il  en  dire. 

Au  sujet  des  couleurs  qui,  comme  les  vert  pre  et  vert  jaune,  sont  tirees  du 
chrome,  nous  trouvons  une  observation  interessante  dans  un  article  de  la 
Revue  des  arts  decoratifs,  article  dh  a  la  plume  d’un  ecrivain  ceramiste  bien 
connu,  M.  Gamier. 

«  Le  chrdme,  nous  dit-il,  qui  n’a  etc  decouvert  que  dans  les  dernieres  annees 
du  siccle  dernier,  ne  fut  employe  a  Sevres,  et  pour  la  premiere  fois,  qu’en  1802; 
jusqu’alors  on  ne  s’etait  servi  exclusivement,  el  dcpuis  la  plus  haute  antiquite, 
que  des  verts  de  cuivre.  Or,  quand  on  compare  avec  attention  les  verts  tires  du 
cuivre  et  ceux  qui  sont  dus  a  I’oxyde  de  chrdme,  on  remarque  une  difference 
assez  sensible  dans  les  modifications  qu’ils  subissent  a  la  preparation  :  le  dernier 
est  toujours  plus  jaune,  plus  chaud  de  ton.  C’est  cette  difference  qui,  dans  beau¬ 
coup  de  cas,  sert  a  reconnaltre  les  contrefaqons  ou  imitations  qui  out  etc  faites 
des  anciennes  porcelaines  de  Sevres ;  le  vert  de  chrome  etant,  en  effet,  d’une 
preparation  et  d’un  emploi  heaucoup  plus  facile  que  le  vert  de  cuivre,  remplaqa 
tout  a  fait  et  tres  rapidement  ce  dernier.  Les  peintres  qui,  surtout  a  I’epoque  de 
la  Restauration,  decoraieiit  la  porcelaine  de  Sevres,  vendue  en  blanc,  a  diverses 
reprises,  comme  porcelaine  de  rebut,  se  servirent  des  verts  de  chrdme,  les  seuls 
qu’ils  eussent  a  leur  disposition,  sans  supposcr  qu’ils  fournissaient  ainsi  une 
preuve  indeniahle  de  leur  supercherie.  » 
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Le  rouge  de  chair  est  une  couleur  des  plus  tendres  et  qui ,  comnie  toutes  les 
couleurs  de  cette  categorie,  doit  s’eniployer  sous  une  tres  faible  epaisseur. 

Quant  au  blanc  fixe,  il  peut  se  melanger  avec  les  autres  couleurs  et  s’emploie 
facilement. 


Nous  aUons  niaintenant  entretenir  nos  lecteurs  de  quelques  defauts  qui  peu- 
vent  alterer  les  peintures  sur  porcelainc. 

On  dit  que  la  couleur  s’ est  grippee  lorsqu’elle  s’est  fendillee,  puis  retiree  sur 
elle-mfeme,  en  sorte  que  les  parties  colorees  detachees  les  unes  des  autres  s’etant 
retrecies,  la  decoration  est  interrorapue  ou,  si  Ton  veut,  divisee  par  des  especes 
de  sillons  blancs  qui  ne  sont  autre  chose  que  I’email  de  I’excipient  mis  a  decou- 
vert.  Les  couleurs  se  grippent  le  plus  souvent  lorsqu’on  les  a  melees  d’une  trop 
forte  proportion  d’huile  grassc;  il  arrive  parfois  que  certaines  parties  d’une 
peinture  se  graisse,  bien  que  Ton  ait  fait  attention  de  no  pas  introduire  trop 
d’essence  grasse  dans  la  couleur ;  cela  arrive  surtout  dans  les  endroits  que  Ton 
fatigue  trop  en  les  retouchant  sans  cesse;  on  peut  quelquefois  obvier  a  cet 
inconvenient  en  faisant  bien  seclier  les  pieces. 

Il  est  facile  de  se  rendre  compte  si  une  couleur  grippera,  il  suffit  pour  cela 
d’observer  si  les  parties  soupconnecs  de  tendances  au  grippage  conservent  en¬ 
core,  au  bout  d’un  secbage  prolonge  pendant  deux  ou  trois  jours,  une  sorte  de 
luisant  qui  leur  donne  I’aspect  qu’elles  pourraient  avoir  si  elles  avaient  ete 
vernies  legerement.  Le  mieiix  est,  dans  ce  cas,  d’enlever  la  partie  qui  parait 
susceptible  de  venir  grippee  et  d’en  recommencer  la  peinture. 

Certains  praticiens  attenuent  le  defaut  dont  nous  nous  occupons  en  ce  moment 
en  repeignant  au  pointille  les  lignes  blanchatres  qui  se  sont  produites;  on  fait 
ensuite  repasser  au  feu.  Cette  petite  operation  doit  etre  conduite  avec  beaucoup 
de  soin  et  d’habilete,  et  encore  ne  donne-t-elle  jamais  que  des  resultats  assez 
mauvais. 

Dans  le  cas  assez  frequent  oil,  a  la  suite  du  grippage,  il  se  forme  par  place  de 
pelites  saillies,  on  recommande  de  les  poncer  avec  un  tuyau  de  pipe  de  terre 
trempe  dans  I’eau  et  un  peu  use  au  prealable;  on  repeint  ensuite  au  pointille. 

On  appelle  ecaillage  un  defaut  des  plus  graves  et  malheureusement  assez 
frequent.  La  couleur  s’enleve  sur  la  piece  ccaillee,  entratnant  avec  elle  un  petit 
fragment  de  la  couverte.  L’ecaillage  est  le  resultat  d'une  mauvaise  preparation 
de  la  couleur,  d’un  melange  intempestif,  d’un  exces  de  feu,  ou  enfin  de  I’emploi 
sous  une  trop  grande  epaisseur.  Il  n’y  a  pas  de  moyen  pratique  de  remedier  a 
I’ccaillage. 

Il  arrive  quelquefois  que  les  couleurs  ne  sont  pas  glacees  sur  une  certaine 
partie  d’une  piece  decoree.  C’est  la  le  defaut  que  I’on  appelle  \e  terne,  la  cause 
s'en  apergoit  facilement ;  il  provient  de  ce  que  Ton  a  melange  une  couleur  troji 
dure  a  une  autre  :  on  peut  passer  sur  la  partie  terne  une  legere  couche  d’une 
teinte  tres  fusible  et  glaqant  bien ;  on  fait  ensuite  passer  au  feu.  Dans  certains 
cas,  quelques  praticiens  obtiennent  un  bon  resultat  en  pollssant  I’endroit  non 
glace  a  I’aide  d’un  peu  de  couverte  de  porcelaine  tres  finement  broyee  et  d’un 
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morceau  de  bois  blanc  qu’il  faut  avoir  soin  de  tailler  en  biseau ;  on  frotte  forte- 
ment  la  partie  terne  avec  cet  outil  improvise  que  Ton  a  enduit  d’un  pen  de  pou- 
dre  de  couverte.  Ce  n’est  la,  d’ailleurs,  qu’un  faible  palliatif,  car  la  partie  ainsi 
preparee  ne  devient  jamais  aussi  polie  que  les  parties  qui  I’avoisinent,  mais  le 
contraste  est  un  peu  moins  choquant. 


Nous  completerons  ces  notions  en  donnant  a  nos  lecteiirs  quelques  details  sur 
certains  genres  de  decoration  purement  industrials,  sur  certaines  pratiques  d’a- 
telier. 

On  sait  a  quel  genre  d’ornement  le  nom  de  filet  est  applique:  ce  sent  des  lignes 
de  tres  peu  d’epaisseur  qui  courent  sur  les  pieces  et  surtout  sur  les  pieces  de 
formes  circulaires  et  spheriques.  11  faut  une  certaine  habilete  pour  tracer  les 
filets ;  I’ouvrier  qui  fait  de  ce  travail  sa  profession  habituelle  est  designe  sous  le 
nom  de  fileur. 

Le  fileur  se  sert  d’un  pinceau  special,  le  sifflet,  qui  se  termine  en  biseau,  ou  si 
Ton  veut  en  equerre.  Sa  couleur  doit  6tre  tres  bien  preparee  et  ne  contenir  au- 
cune  matiere  etrangere,  le  moindre  grain  de  poussiere  pouvant  faire  manquer 
un  filet. 

La  difficulte  dans  le  trace  du  filet  est  que  les  deux  extremites  se  reunissent  en 
se  confondant,  il  faut  aussi  qu’il  presente  partout  la  meme  epaisseur  et  qu’il  soil 
parfaitement  coule,  c’est-a-dire  bien  droit,  sans  sauts  ni  tremblements. 

Lorsqu’il  s’agit  d’une  piece  ronde,  elle  est  placec  sur 
une  tournette,  fig.  207. 

La  tournette  du  fileur  se  compose  d’une  table  ronde 
portant  en  B  un  petit  pivot  en  bronze  qui  penetre  dans 
une  cavite  reserves  a  I’extremite  d’une  tige  de  fer  C. 
On  pent  clever  ou  abaisser  a  volonte  la  tournette  en 
faisant  glisser  la  tige  C  dans  un  pied  en  bois  DD',  on 
fixe  la  table  a  la  hauteur  voulue  au  moyen  de  la  vis  de 
pression  E.  La  tournette  sert  quelquefois  pour  decorer 
des  objets  ovalcs  ou  mOme  de  formes  plus  irregulieres. 
Cet  appareil  est  portatif. 

Le  fileur,  et  generalement  tous  les  peintres  sur  por- 
celaine,  travaillent  a  la  banquette.  On  appeUe  banquette 
une  longue  table  munie,  de  distance  en  distance,  d’une 
planche  arrondie  qui  avance  de  7S  centimetres  environ 
(voir  la  figure) ;  le  peintre  appuie  son  bras  gauche  sur 
cette  planche  et  maintient  la  piece  avec  la  main  de  ce 
bras,  tandis  que  le  pinceau  est  tenu  par  la  main  droite. 

On  distingue  le  filet  simple,  le  filet  cristal,  qui  n’est  qu’une  reunion  de  quatre 
ou  cinq  filets  disposes  en  bands;  la  bands  fondue  est  un  large  filet  dont  la  cou¬ 
leur,  epaisse  a  la  partie  superieure,  devient  tres  mince  au  bord  exterieur;  la 
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bande  fondue  ainsi  que  le  fond  fondu  ne  sont  presque  plus  employes  aujourd’hui, 
ils  presentent  I’inconvenient  que  la  partie  mince  se  salit  tres  vite. 

On  voit  souvent  sur  les  tasses,  les  assiettes  a  dessert,  etc.,  de  fines  bordures 
composees  de  traits  tres  ddlies ;  elles  sont  executees  a  I’aide  d’une  plume  metal- 
lique,  avec  de  Tor  ou  des  couleurs  delayes  dans  de  I'essence  de  terebenthine  sans 
aucune  addition  d’essence  grasse. 

On  sait  que  les  chiffres  sont  tres  usites  pour  les  services  de  table,  services  a 
cafe,  etc.;  ils  sont  le  plus  souvent  en  or  bruni  par  partie,  ce  que  Ton  appelle 
bruniacffet;  quelquefois  ils  sont  ornes  de  reliauts  en  couleur;  on  dit  alors 
qu’ils  sont  en  or  point. 

On  emploie  assez  communement,  depuis  quelques  annees,  un  precede  de  de¬ 
coration  qui  obtient  la  favour  du  public,  nous  voulons  parler  de  la  gravure  a 
I’acide  fluorhydrique.  Voici  comment  se  pratique  cette  gravure : 


Surface  viiree 


Fip.  SOS 


Fig.  209. 

Generalement  on  orne,  a  I’aide  de  ce  precede,  des  pieces,  tasses,  assiettes,  etc., 
cnduites  d’une  couverte  au  grand  feu,  le  bleu  par  example;  generalement  une 
bande^est  reservee  en  couverte  blanche;  sur  cette  couverte,  le  decorateur  dessine 
les  ornements  qui  doiventStre  reserves  avec  du  bitume  de  Judec;  la  piece  en- 


soo 
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tiere  est  enduite  de  la  mfeme  substance,  les  parties  qui  doivenl  etrc  creusees  par 
I’acide  sent  seules  laissees  a  decouvert.  La  piece  ainsi  prcparcc  est  plongee  dans 
un  bain  d’acide  fluorhydrique  etendu  d’une  certaine  quantite  d’eau :  le  bain  est 
prolonge  plus  ou  moins,  selon  le  degre  de  I’acide,  sa  duree  est  dc  cinq  a  quinzs 
minutes.  La  moyenne  de  douze  minutes  est  generalement  adoptee. 


Voici  quelques  renseignements  au  sujet  des  ateliers  ou  s’execute  la  decoration 
de  la  porcclaine : 

L’atelier  de  peinture  exige  surtout  une  bonne  exposition,  il  doit  recevoir  uno 
lumiere  abondante,  il  est  necessaire  que  le  jour  soit  tamise  par  des  vitres  de- 
polies,  il  ne  doit  jamais  venir  par  le  plafond,  mais  par  un  des  c6tes  de  I’atelier. 
Les  figures  ci-dessus  feront  mieux  comprendre  la  disposition  habituellc  des 
ateliers.  La  figure  208  donne  le  plan  et  la  figure  209  la  coupe. 

Les  ateliers  doivent  toujours  etre  plafonnes  et  plancheies. 


DUBREDIL  —  LA  PORCELAINE 


501 


CHAPITRE  IX 

LES  MOYENS  BCONOMIQUES  DE  DECORATION 


i.  —  L’inipi-ession.  —  L’impressiou  au  inoyeu  de  planches  grav&s;  comment  elle  sc  conduit.  — 
Composition  de  I’huile  que  Ton  mele  a  la  couleur;  application  sur  la  pifece.  —  Impression  au 
moyen  de  Tor. 

n.  —  Impression  au  moyen  des  cliches  lithographiques ;  avantages  que  Ton  y  trouve ;  comment 
elle  se  pratique;  tirage  des  sujets;  leur  application  sur  les  pihces.  —  La  chromolithographie ; 
comment  elle  se  pratique;  tirage  de  I’image  sur  le  papier;  application  sur  la  pifcce.  —  Applica¬ 
tion  de  la  photographic  a  la  decoration  de  la  porcelaine.  —  Inconvdnients  des  procedds  de  deco¬ 
ration  dconomiques. 


I 


Partni  les  moyens  de  decoration  economlques,  le  plus  repandu  est  celui  de 
I’impression ;  ce  precede,  qui  remonte  au  commencement  du  siecle,  a  pris  depuis 
une  quinzaine  d’annees  une  grande  extension  et  s'est  beaucoup  perfectionne; 
non  seulemcnt  aiijourd’hui  on  s’en  sert  pour  la  decoration  a  bon  marche,  mais 
encore,  grAce  a  lui,  on  produit  des  travaux  tres  soignes. 

C’est  surtout,  et  presque  exclusivement,  pour  faire  le  trait  que  Ton  se  sert  de 
rimpression.  Voici  comment  le  travail  est  conduit : 

Le  motif  a  reproduire  est  grave  a  I’eau-forte  on  en  taille-douce  sur  une  planche 
de  cuivre  ou  de  zinc,  puis  on  I’encre  avec  un  tampon  (I’ancien  encrage  au  cou- 
teau  a  ele  abandonne  comme  gAtant  les  planches),  I’encrage  fait,  on  place  la 
planche  sur  un  rechaud,  puls,  lorsqu’elle  a  ete  legerement  chauffee,  on  operc  le 
tirage. 

Le  tirage  se  fait  au  moyen  d’une  presse  tres  simple  et  tout  a  fait  analogue  a  la 
presse  qui  servait  autrefois  a  tirer  les  gravures  en  taille-douce.  On  se  sert  d’un 
papier  special  tres  fin,  sans  aucun  encollage,  et  qui  ressemble  au  papier  a  ciga¬ 
rette;  avant  de  tirer,  le  papier  doit  Atre  humecte. 

Apres  le  tirage,  le  papier  adhere  parfaitement  a  la  planche;  on  remet  celle-ci 
sur  le  rechaud  et,  lorsqu’il  y  est  reste  quelques  secondes,  le  papier  peut  facile- 
inent  en  eire  enleve. 

Les  planches  contiennent  generalement  plusieurs  motifs;  ces  motifs  sont  de¬ 
coupes,  puis  appliques  sur  les  pieces.  Voici  comment  s’efifectue  cette  operation  : 
la  piece  estfrottee  d’un  melange  d’eau  et  d’alun,  le  motif  y  est  place  et  on  I’y 
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fait  adherer  au  moyen  d’une  eponge  humectee,  puis  a  I’aide  d’une  roulette 
on  frotte  sur  le  papier  qui  est  ensuite  enleve ;  tous  les  traits  colores  out  ete 
transportes  sur  la  piece  a  decorer  et  le  papier  est  redevenu  Wane.  L’operation 
est  ainsi  terminee. 


Pour  rimpression,  la  composition  de  I’encre  avec  laquelle  on  mele  les  couleurs 
vitrifiabies  a  une  grande  importance;  parmi  les  praticlens,  beaucoup  ont  des 
recettes  particulieres  dont  ils  font  mystere  :  nous  nous  contenterons  de  donner 
la  recette  en  usage  a  Sevres. 

«  La  premiere  operation  est  la  cuisson  de  I’huile  pour  I’amener  au  degre  do 
viscosite  convenable. 

«  C’est  de  I’liuile  de  lin  on  de  I’huile  de  noix  qu’on  emploie  a  Sevres ;  on  pre- 
fere  cette  derniere.  Elle  doit  etre  bonne  et  fraiche;  elle  presente  deja  une  sorte 
d’onctuosite  qu’elle  perdra  par  la  premiere  phase  de  la  cuisson,  pour  en  prendre 
une  plus  tenace  par  la  suite  de  cette  operation. 

«  On  verse  dans  une  casserole  de  fonte  de  fer  la  quantite  d’huile  que  Ton  veut 
preparer,  ayant  soin  de  n’en  niettre  dans  la  casserole  qu’aux  deux  tiers  environ 
de  sa  hauteur.  On  place  le  vase  sur  un  feu  clair  et  vif;  I’huile  ne  tarde  pas  a 
bouillir,  a  s’echaufiFer  de  plus  en  plus  et  a  s’epaissir;  lorsqu’on  la  juge  assez 
chaude  et  voisine  de  I’inflammation,  on  la  purifie  et  on  diminue  sa  viscosite  en 
y  jetant  successivement,  pendant  qu’elle  est  toujours  sur  le  feu,  des  tranches  de 
pain  ordinaire  dontle  nombre  et  la  dimension  seront  proportionnes  a  la  quantite 
d’huile  a  preparer;  ainsi  deux  a  trois  tranches  de  8  &.  10  centimetres  de  diametre 
sur  2  centimetres  d’epaisseur  pour  1  kilogramme  d’huile.  Le  pain  se  roussit,  il 
se  frit  et  I’huile  devient  plus  limpide.  On  juge  de  I’etat  de  I’huile,  tant  en  cou- 
leur  qu’en  viscosite,  en  on  prenant  souvent  dans  la  casserole  avec  une  cuiller  de 
fer  et  en  I’y  reversant. 

«  On  tient  cette  huiie  limpide  et  jaune  sur  le  feu  jusqu’a  ce  qu’elle  soit  arrivee 
a  la  temperature  ou  elle  s’enflamme,  et  alors  on  la  laisse  brOler  pendant  quel- 
ques  moments.  On  retire  avec  precautions  la  casserole,  I’huile  continuant  de 
brOler,  on  la  pose  sur  la  paillasse  du  fourneau  et  Ton  ferme  la  casserolle  avec 
son  couvercle,  qu’on  tient  constammentparson  bouton  avec  des  pincettes  ou  des 
nouets  de  linge  mouille,  afm  de  I’enlever  et  de  le  remettre  successivement  et 
jusqu’a  quatre,  cinq  et  six  reprises;  il  faut  qu’en  I’enlevant  I’huile  reprenne  feu, 
soit  d’elle-meme,  soit  en  I’agitant  avec  la  cuiller  de  fer.  Lorsqu’elle  n’est  plus 
assez  chaude  pour  se  rallumer  spontanement,  on  la  remet  sur  le  feu,  et  ainsi  de 
suite  jusqu’a  ce  que  I’huile  devienne  visqueuse  et  d’un  brun  marron  par  I’ab- 
sorption  du  noir  de  fumce  qui  s’est  forme  par  toutes  ces  combustions  etoutfees. 
On  juge  que  I’huile  a  toutes  les  qualites  ndcessaires  en  en  mettant  quelques 
parties  sur  une  assiette  blanche,  et,  d’apres  sa  couleur  plus  ou  moins  foncee,  on 
la  divise  en  huiie  faible,  moyenne  et  forte,  pour  I’employer  suivant  les  couleurs 
ou  metaux  auxquels  elle  doit  servir  de  delayant.  » 

La  couleur  vitrifiable  est  melee  a  I’huile  dont  nous  venons  de  donner  la  com¬ 
position.  A  I’huile  et  a  la  couleur  on  ajoute  une  certaine  quantite  de  noir  de 
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fumee  qui  est  differente  selon  la  couleur  dont  on  se  sort ;  par  exemple,  pour  le 
bleu,  sur  10  parties  de  couleur,  en  volume,  on  met  un  dixieme  de  noir  de  fumee; 
pour  I’or,  on  en  met  un  tiers ;  avec  le  noir,  le  vert  et  le  rouge,  on  n’en  met  pas  du 
tout.  Ces  matieres  sont  placees  sur  une  glace  et  delaj'ees  au  couteau  et  broj'ees 
a  la  molette  le  plus  completeraent  possible. 

II  ne  serai  t  pas  possible  d’employer  le  noir  animal  qu’on  nomme  dans  le  com¬ 
merce  noir  d’Ivoire,  parce  qu’il  contient  du  phosphate  de  chaux. 

Pour  Tor,  il  faut  se  servir  d’une  huile  forte  qui  seche  aussi  lentement  que 
possible,  par  suite  de  I’avantage  qu’on  a  alors  de  pouvoir  saupoudrer  les  pieces 
toutes  ensemble  et  avec  plus  de  facilite. 

On  pent  employer  toutes  les  couleurs  vltrifiables  en  general.  Aujourd’hui,  dans 
I’industrie,  onsesertdes  couleurs  les  moins  cohteuses;  autrefois  il  n’en  etait 
pas  ainsi  et  Ton  y  employait  les  carmins  les  plus  beaux  et  les  plus  chers,  parce 
que,  par  suite  du  pen  d’habilete  que  Ton  avait  alors,  les  traits  s'ecrasaient  et 
I’effet  eut  ete  tres  desagreable  s’ils  eussent  etc  imprimes  avec  une  couleur 
foncee. 


Pour  imprimer  en  or,  les  precedes  en  usage  sont  un  peu  modifies;  voici,  sur 
ce  sujet,  les  renseignements  que  nous  trouvons  dans  la  derniere  edition  du  Tr&ite 
des  arts  ceramiques : 

«  Les  ornements  en  or  s’impriment  de  la  meme  maniere,  sauf  quelques  modifi¬ 
cations  dans  plusieurs  des  precedes. 

«  On  emploie  generalement  de  I’ordissous,  qu’on  delaye  dans  I’huile  cuite  que 
nous  appelons  mordant,  en  y  ajoutant,  comme  on  I’a  dit  plus  haut,  un  tiers  en 
volume  de  noir  de  fumee.  L’or  doit  porter  son  quinzieme  de  fondant. 

«  Mais  si  I’on  se  contentait  de  la  petite  quantite  d’or  qui  entre  dans  le  melange 
du  mordant  et  du  noir,  on  aurail,  apres  le  passage  au  feu  de  moufle,  des  traits 
en  surface  d’or  extremement  legers,  maigres  et  grenus.  Il  faut  done  ajouter  de 
I’or  a  ces  empreintes  par  un  precede  ingenieux  que  nous  tenons  de  M.  Legros 
d’Anisy.  On  met  dans  un  petit  caisson  de  papier  a  lettre  de  I’or  en  poudre  tres 
fine  et  tres  seche;  lorsque  la  piece  vient  de  recevoir  I’impression,  et  pendant  que 
celle-ci  est  encore  visqueuse,  on  prend  dans  ce  petit  caisson,  avec  un  pinceau 
fin,  un  peu  de  la  poudre  d’or  qu’on  y  a  mise,  on  passe  le  pinceau  sur  toutes  les 
impressions  qui,  par  leur  viscosite,  retiennent  I’or;  on  repasse  par-dessus  le  tout 
un  blaireau  fin  qui  enleve  I’excedant  d’or  et  celui  qui  est  reste  sans  aucune 
adherence  sur  la  piece.  Get  or  ne  contient  que  5  pour  100  de  fondant  et  ne  doit 
Otre  broye  qu’a  I’eau;  il  couvre  bien  les  traits  et  meme  les  espaces  larges  tels 
que  des  dessous  depalmettes,  des  pleins  de  grecques  ou  batons  rompus,  ou  des 
pleins  de  lettres  capitales,  qui  doivent  avoir  ete  remplis,  ou  avec  des  tailles  tres 
serrdes  ou  au  pointiUd.  Get  or  re^oit  un  bruni  presque  aussi  uni  et  brillant  que 
I’or  mis  au  pinceau,  avec  une  solidite  et  une  duree  presque  egale  a  celle  de  cet 
or,  comme  nous  nous  en  sommes  assures  par  experience,  en  soumettant  pen¬ 
dant  six  mois,  a  un  usage  domestique  continu,  des  assiettes  sur  lesquelles  on 
avait  applique,  a  c6te  Fun  de  Fautre,  les  deux  precedes  de  dorure. 
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«  Non  seulement  on  pratique  celte  saupoudration  sur  la  dorure  par  impres¬ 
sion,  dont  elle  n’augmente  pas  du  tout  le  prix  et  qui  est  presque  indispensable  si 
on  veut  produire  des  dorures  belles,  solides  et  (durables,  mais  on  la  pratique 
aussi  sur  les  ornements  colores  qui  doivent  faire  partie  Id’une  decoration,  afin 
de  leur  donner  plus  de  corps,  de  couleur  et  de  glace.  » 


II 


L’impression  au  moyen  de  planches  gravees  a  I’eau-forle  ou  en  taille-douce 
pent  donner  d'excellents  resultats  lorsquecette  operation  est  conduite  avec  I’ha- 
bilete  necessaire;  cependant  on  trouve  de  serieux  avantages  a  se  servir  de  tirages 
lithographiques;  dans  ces  derniers  temps,  on  a  subslitue  le  zinc  aux  pierres 
dans  la  pratique  de  la  lithographie. 

Les  planches  gravees  sont  couteuses  et  s'usent  rapidement,  —  mais  on  peut 
obvier,  en  partie,  a  cet  inconvenient  par  I’operation  du  nickelage;  —  d’aulre 
part,  elles  donnent  souvent  des  traits  trop  gros,  les  lithographies  olfrent  plus 
constamment  des  traits  d’une  finesse  suffisante.  L’operation  du  tirage  se  fait 
beaucoup  plus  rapidement  avec  un  cliche  typographique  qu’avec  un  cliche  grave. 

Voici  comment  se  pratique  la  decoration  au  moyen  de  la  lithographie. 

Le  cliche  —  pierre  ou  zinc  —  est  etabli  par  les  precedes  ordinaires  a  la 
lithographie;  nous  n’avons  pas  a  donner  ces  precedes,  car  ce  serait  sortir  de 
notre  sujet.  Nous  ne  nous  occuperons  done  que  du  tirage  et  de  I’application  de 
I’image  lilhographique  sur  la  piece  de  porcelaine. 

Pour  effectuer  le  tirage,  on  se  sert  du  vernis  lithographique  ordinaire  auquel 
on  ajoute  un  peu  de  couleur  rouge,  on  encre  le  rouleau  exactement  comme 
dans  la  pratique  habituelle.  Le  papier  est  le  mSme  que  celui  qui  sert  au  tirage 
des  planches  gravees,  mais  il  ne  se  mouille  pas,  e’est  le  cliche  lui-meme  qui  est 
humecte  avant  de  le  passer  au  rouleau.  Les  premieres  epreuves  tirees  sont  mau- 
vaises ,  tres  faibles  gencralement  :  ce  n’est  qua  la  troisieme  ou  quatrieme 
epreuve  que  Ton  obtient  un  bon  tirage. 

Le  tirage  etant  opere,  on  applique  I’epreuve,  mais  auparavant  on  ne  lave  pas 
la  piece  a  I’eau  alunee,  ainsi  que  cela  a  lieu  lorsque  Ton  emploie  la  taille-douce, 
puis  on  opere,  ainsi  que  nous  I’avons  explique,  e’est-a-dire  qu’on  determine 
I’adherence  du  papier  sur  la  piece  d’abord  en  passant  une  eponge  legerement 
humectee,  puis  au  moyen  de  la  roulette.  On  enleve  ensuite  le  papier. 

L'operation  terminee,  on  poudre  le  dessin  qui  se  trouve  transporte  sur  la 
piece  ;  pour  cela,  on  passe  sur  ce  dessin  un  peu  de  ouate  chargee  de  couleur  en 
poudre;  lorsque  la  piece  est  bien  seche,  on  I’essuieavec  de  la  ouate  bien  propre 
afm  d’enlever  I’excedent  de  couleur  qui  se  trouve  sur  les  parties  qui  doivent 
rester  blanches.  On  peut  poudrer  a  plusicurs  reprises. 

La  couleur  dont  on  se  sert  pour  saupoudrer  doit  etre  bien  seche  et  bien 
broyee;  on  I’etend  au  moyen  d’un  blaireau  ou  d’une  petite  'pelote  de  coton.  C’est 
generalement  un  enfant  qui  est  charge  de  ce  travail.  Quant  aux  superpositions 
de  couleurs,  il  n’y  a  aucune  difficulte  a  les  executer,  un  premier  tirage  donnant 
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une  couche  de  couleur,  on  saupoudre,  puis  lorsqu’un  deuxieme  tirage  a  donne 
une  nouvelle  couche,  on  saupoudre  avec  une  teinte  differente. 

Void  quelques  indications  au  sujet  des  couleurs  (nous  les  empruntons  au 
Traite  des  arts  ceramiques).  Les  couleurs  doivent  6tre  bien  choisies  et  de  bonne 
composition ;  les  meilleures  sont  frittees  ou  fondues.  Les  melanges  conviennent 
moins;  car  le  vernis  n’absorbe  pas  egalement  toutes  les  matieres  colorantes,  et 
les  teintes  deviennent  alors  irregulieres ;  c’est  surtoul  sur  les  surfaces  un  peu 
larges  que  se  voient  les  differences.  Certaines  couleurs,  par  exemple  les  bleus, 
viennent  rarement  avec  une  intensile  suffisante;  on  doit  leur  donner  de  la 
vigueur  avec  une  premiere  couche  de  violet,  d’or  ou  de  pourpre. 

Le  report  par  reperage  des  couleurs  apportees  par  chaque  pierre  doit  etre 
fait  avec  soin  et  exactitude,  soit  que  les  couleurs  soient  superposees,  soit 
qu’elles  soient  seulement  juxtaposees.  Les  rentrures  doivent  6tre  parfaites ;  il  est 
essential  qu’il  n’y  ait  aucun  trait,  aucune  surface  qui  chevauche  sur  sa 
voisine. 

Nous  lisons  encore  dans  le  Traite  des  arts  ciramiques  ;  Supposons  les 
cpreuves  entierement  chargees  des  couleurs  qu'elles  doivent  recevoir. 

L’avanlage  de  la  chromolithographie  est  de  donner  des  opreuves  qui,  tirees 
economiquement,  peuvent  Stre  conscrvees  et  n’Stre  transportees  que  beaucoup 
plus  tard,  suivant  les  besoins;  tout  I’avenir  de  la  chromolitographie  est  la. 

Le  transport  ne  peut  dre  fait  qu'autant  qu'une  matiere  agglutinative  existe 
sur  la  piece  ou  memesur  I’epreuve,  quelquefois  sur  les  deux  surfaces. 

Le  mixtionnage  de  la  piece  se  fait  avec  une  queue  de  morue  au  moyen  de 
laquelle  on  etend  un  melange  de  vernis  copal  et  d'essence  de  terebenthine 
maigre. 

Le  mixtionnage  de  la  planche  se  fait  en  etendant  au  rouleau,  par  I’interme- 
diaire  d’une  pierre,  dite  pierre  silhouette,  un  melange  de  vernis  lithographique, 
dit  vernis  fort,  et  d’un  peu  de  fondant  de  carmin. 

Les  pieces  ou  les  epreuves  etant  mixtionnees,  on  reunit  les  surfaces  de 
I’epreuve  el  de  la  piece  dont  on  veut  faire  le  decor;  on  applique  avec  un  linge 
legerement  mouille  pour  humccter  le  papier  sur  I’envers  de  I'impression ;  on 
determine  le  contact  exact  au  moyen  d'une  petite  roulette,  puis  on  laisse  de- 
tremperle  papier  en  plongeant  la  piece  dans  I’eau  froide.  Dans  ce  cas,  I’epreuve 
se  separe  nettement  du  papier  et  reste  adherente  a  la  piece;  on  fait  cuire  apres 
dessiccation. 

Si,  par  exemple,  on  a  a  executer  un  bouquet  de  roses,  les  fleurs  sont  pou- 
drees  en  carmin,  tandis  que  les  feuilles  et  les  branches  le  sont  en  noir. 

Aujourd’hui  les  lithographies  ne  se  font  plus  guere  sur  pierre;  I’emploi  du 
zinc  offrant  de  grands  avantages  dont  les  principaux  sont  de  cohter  beaucoup 
moins  cher  que  les  pierres,  d’etre  plus  facile  a  graver,  d’un  maniement 
plus  commode,  de  ne  pas  se  casser  en  pression,  enfin  d’offrir  toutes  les  garan- 
ties  de  conservation.  Le  dessin  et  la  preparation  des  cliches  de  zinc  se  font  par 
des  precedes  particuliers,  dans  les  details  desquels  nous  n’avons  pas  a  entrer  ici. 

Le  tirage  des  cliches,  zinc  ou  pierre,  s’effectue  par  la  presse  lithographique 
ordinaire. 
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La  chromolithographie  est  aussi  appliquee  a  la  decoration  dconomique  de  la 
porcelaine.  C’est  vers  1835  qu’on  a  commence  a*pratiquer  ce  precede ;  d’abord 
les  resullats  furent  assez  mediocres,  mais  depuis  des  ameliorations  importantes 
y  ont  ete  introduites  et  aujourd’liui  ilrend  de  reels  services.  La  maison  Mace,  de 
Paris,  et  la  maison  Haviland,  de  Limoges,  ont  livre  an  commerce  des  produits 
remarquables  en  ce  genre. 

Void  comment  se  pratique  la  chromolithographie  appliquee  a  la  decoration  de 
la  porcelaine. 

Le  but  que  Ton  se  propose  dans  la  chromolithographie  est  different  de  celui 
que  Ton  poursuit  dans  les  operations  que  nous  venons  de  decrire;  il  ne  s’agit 
plus  d’imprimer  sur  une  piece  un  simple  trait  destine  a  6tre  enlumine  a  la  main; 
par  I’emploi  de  la  chromolithographie,  on  obtient  sur  les  pieces  des  decorations 
enluminees  de  diverses  couleurs. 

L’image  est  d’abord  imprimee  surun  papier  special;  chaque  couleur  demands 
un  tirage  particulier  apres  lequel  on  saupoudre  sans  attendee  que  le  vernis  me¬ 
lange  de  couleur  deposee  par  la  pierre  sur  le  papier  ait  eu  le  temps  de  secher; 
lorsquc  le  tirage  de  I’image  chromolithographique  est  termine,  ou  longtemps 
apres  quo  les  divers  tirages  qui  donnent  I’image  ont  ete  effectues,  on  transporte 
cette  image  sur  la  piece  a  I’aide  de  moyens  que  nous  expliquerons  plus  bas. 
Chaque  couleur  demande  done  un  tirage  et  un  saupoudrage  special. 

Le  papier  dit  autographe  est  celui  dont  on  se  sert;  s’il  n’a  pas  dte  coUe,  on 
pratique  son  encoUage  au  moyen  d’une  dissolution  de  colle-p4te  etendue  avec 
une  eponge,  puis  on  fait  secher  et  on  enduit  le  papier  cncolle  d’une  dissolution 
de  gomme  arabique,  ou  mieux  de  gomme  et  de  jus  d’ail,  d’oignon  ou  de  lout 
autre  jus  visqueux;  le  papier  est  ensuite  suspendu  a  I’air  libre  afm  qu’il  seche. 

Les  methodes  ordinaires  sent  suivies  pour  I’encrage  de  la  pierre,  mais  la  na¬ 
ture  du  vernis  n’est  pas  sans  influence  sur  la  reussite  finale ;  pour  eviter  le 
grippage,  on  peut  se  servir  de  vernis  lithographique.  Le  meilleur  est  fait  par 
la  maison  Coquin,  faubourg  Saint-Denis,  80  :  c’est  un  secret  de  fabrique.  On 
peut  encore  faire  un  melange  de  vernis  fort  lithographique,  de  vernis  copal 
n“  0,  et  d’un  corps  gras  a  I’etat  de  pommade.  On  peut  aussi  faire  usage  d’essence 
de  terebenthine. 

II  est  necessaire  d’avoir  autant  de  tirages  qu’il  y  a  de  couleurs;  quelquefois 
m6me  une  nuance  est  mise  a  deux  couches  successives. 

L’emploi  des  chromolithographies  permet  d’utiliser  des  produits  de  qualite 
inferieure.  Avant  de  faire  monter  les  marchandises  a  I’atelier  de  peinture,  un 
employe  special  opere  le  triage,  ainsi  que  nous  I’avons  dit;  les  defauts  de  cer- 
taines  pieces  en  rebut  peuvent  Otre  dissimules  et  les  pieces  reprendre  de  la 
valeur  marchande. 

Jusqu’a  ce  jour,  les  essais  que  I’on  a  fait  pour  appliquer  la  chromolithographie 
a  la  decoration  au  grand  feu  n’ont  pas  donne  de  bons  resultats. 
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On  a  tente  a  plusieurs  reprises  d’appliquer  la  photographie  a  la  decoration 
de  la  porcelaine,  mais  il  serait  trop  long  de  donner  ici  des  details  nieme  suc- 
cincts  sur  ces  tentalives  qui  n’ont  donne,  en  general,  que  des  resultats  impar- 
faits.  Nous  nous  contenterons  de  signaler  les  essais  fails  pendant  ces  derniers 
temps  par  un  praticien  bien  connu  dans  le  monde  de  la  photographie,  M.  Leon 
Vidal,  professeur  de  reproductions  industrielles  a  I’Ecole  des  arts  decoratifs  de 
Paris.  M.  Vidal  propose  deux  systemes.  Dans  Pun,  I’epreuve  photographique 
cst  reportee,  par  les  moyens  en  usage,  sur  la  piece  qui  a  deja  requ  une  colora¬ 
tion  forinee  d’une  reunion  de  teintes  plates;  I’image  photographique  donne  le 
modele.  Le  second  systeme  est  tout  a  fait  analogue  a  la  chroniolithographie,  et 
le  role  de  la  photographie  consiste  a  permettre  d’etablir  des  cliches  dans  de 
meilleures  conditions  de  facilite  ct  de  correction. 

Quels  que  soienl  les  perfectionnements  qu’aient  recu  les  divers  precedes  au 
moyen  desquels  on  decore  economiquement  la  porcelaine,  il  est  certain  que  les 
moyens  mecaniques  ne  remplaceront  jamais,  que  tres  imparfaitement,  la  main- 
d’oeuvre  d’un  ouvrier  habile.  Toutes  les  personnes  qui  se  sent  occupees  de  la 
question  savent  que  le  travail  a  la  main  a  une  tres  grande  superiorite  sur  le 
travail  mecanique  qui,  par  sa  correction  mfime,  devient  froid  et  monotone.  Au¬ 
trefois,  lorsque  I’industrie  etait  soumise  au  regime  des  corporations,  les  regle- 
ments  de  certains  corps  de  mdtier  interdisaient  severement  a  ses  maitres  I’em- 
ploi  des  poucifs,  grace  auxquels  un  motif  d’ornementation  pent  etre  reproduit 
un  nombre  infini  de  fois  avec  une  grande  economie  de  temps.  Cette  prescrip¬ 
tion,  qui  peut  paraitre  excessive,  avail  sa  raison  d’etre;  il  est  possible  d’ailleurs 
qu’elle  fut  prise  dans  I’interet  des  industrials,  car  a  une  epoque  ou  nos  arts 
decoratifs  brillaient  du  plus  vif  eclat  I’acheteur,  qui  appartenait  presque  tou- 
jours  aux  classes  cultivees,  aurait  peut-6tre  repousse  des  objets  qui  n’auraient  pas 
ete  executes  selon  les  regies  du  gout  le  plus  fin.  A  notre  epoque  meme,  oil  le 
travail  mecanique  s’est  impose  en  quelque  sorte,  il  est  indubitable  qu’il  serait 
difficile  de  faire  accepter  par  des  amateurs  vraiment  dignes  de  ce  nom  des  por- 
celaines  decorees  par  le  moyen  de  la  lithochromie.  Les  moyens  de  decoration 
mecaniques  peuvent  rendre  de  grands  services  lorsqu’il  s’agit  d’etablir  une 
production  a  bon  marche;  ils  doivent  etre,  sinon  presents,  du  moins  employes 
avec  une  grande  reserve  lorsqu’il  est  question  de  creer  des  produits  artis- 
tiques. 
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CHAPITM  X 

LA  GUISSON  DES  PEINTURES  ET  DORURES 


I.  —  Les  pieces  decor^es  sent  placdes  dans  les  sdchoirs  ;  description  do  cet  appareil.  —  Le 

moufle;  sa  description. 

II.  —  Conduitc  du  feu.  —  Los  montres. —  Le  brunissage.  —  Plan  d’une  exploitation  porcelainiiirc. 

I 

l.orsque  la  decoration  des  pieces  est  terminee,  on  les  place  dans  des  sechoirs 
afin  de  faire  sccher  les  couleurs  el  evaporer  les  essences  avant  la  cuisson  au 
moufle. 

Un  sechoir  se  compose  d’une  ou  plusieurs  chambres  divisees  en  etages  par 
des  chassis  en  fer  treillages,  sur  lesquelles  on  place  des  plaques  de  tole  suppor- 
tant  les  porcelaines  peintes. 

Le  chauffage  est  obtenu  par  la  circulation  des  gaz  chauds  du  foyer  dans  un 
serpentin  en  tole  place  a  la  partie  inferieure  du  sechoir;  les  portes  sent  en  tole 
a  charnieres  ou  a  coulisses  et,  dans  ce  cas,  elles  sent  equilibrees  par  un  conlre- 
poids. 


Fig.  210.  Fig.  -211. 

Legende  explicative, 
a  foyer  au  bois  ou  au  charbon. 
i  cendrier. 

cc  serpentins  en  tole  pour  la  circulation  des  gaz 
chauds. 

dd  bouches  de  ramonage. 

BE  chambre-sechoir. 
ff  cadres  en  fer  grillages. 
gg  planches-supports. 
hh  portes  en  tole. 
t  plafond  en  tole. 

0  cheminee. 


zoic  tic  I'jielic.c 
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Nous  donnons  ci-dessus  les  dessins  necessaires  a  bieii  fau’e  comprendre  la 
disposition  du  sechoir. 

Les  sechoirs  sonl  chauffes  soit  au  bois,  soit  a  la  houille. 

Lorsque  I’operation  de  I’evaporation  est  terminee,  les  pieces  decorees  sont 
portees  aux  fours  ou  les  decorations  doivent  subir  la  cuisson  et  que  Ton  de- 
signe  sous  le  nom  de  moufles. 

Nous  allons  d’abord  decrire  le  moufle,  puis  nous  dirons  comment  on  conduit 
I’operation  de  la  cuisson.  Nos  dessins  donneront  la  clarte  et  la  precision  neces¬ 
saires  a  notre  texte  (fig.  213,  214,  215). 


C  foyer 
D  cendrier. 


Legcmle  eiplimtive. 

E  grille. 

F  moufle  ouvertc. 

GiG'G  manteau,  hotte  et  plods  droits. 
H  armatures  eu  fer  cornieres. 


Les  moufles,  ainsi  qu'on  le  voit  par  I’examen  de  nos  figures,  sont  des  especes 
de  caisses  rectangulaires  dont  la 
paroi  superieure  est  en  forme 
de  voute  surbaissee.  Les  moufles 
sont  places  au-dessus  d’un  foyer 
CD  qui  reqoit  une  grille  sur  la- 
quelle  on  fait  le  feu.  Les  bar- 
reaux  de  cette  grille  sont  en  terre 
refractaire  et  affectent  la  forme  qu’indique  notre  dessin  (fig.  216).  La  figure  217 
fait  comprendre  le  systeme  d’assemblage  des  barreaux.  En  D  existe  un  cen¬ 
drier  qui  reqoit  les  cendres  que  I’on  enleve  apres  chaque  cuisson.  Un  tuyau 
d’appel  h  est  place  dans  la  voute  du  moufle;  il  sort  a  rendre  facile  I’echap- 
pement,  au  cours  de  la  cuisson,  des  essences  et  vernis  qui  ne  se  sont  pas  evapo- 
res  completement  pendant  le  passage  des  pieces  au  sechoir.  On  voit  par  nos 
dessins  que  les  moufles  sont  plus  hauls  que  larges  et  profonds. 

La  porte  du  moufle  est  moulee  d'une  senle  piece  avec  la  douille  B  qui  sert 
au  moufletier  pour  observer  la  marche  de  la  cuisson.  Au-dessus  de  la  voRte 
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du  moufle,  on  aper^oit  une  deuxieme  vodte  LL',  qui  n’est  autre  que  I’ouverture 
de  la  cheminee;  elle  est  formee  par  une  plaque  cintree  percee  d’un  grand 
nombre  de  trous. 

Comme  on  le  volt  dans  notre  dessin,  les  parols  des  moufles  sont  isolees  du 
massif  de  briques  dans  lequel  il  est  etabli  par  un  espace  etroit  par  lequel  la 
flamme  circule.  Pendant  la  cuisson,  le  moufle  est  done  environne  de  flammes  de 
tons  cotes. 

Les  moufles  n’ont  pas  la  meme  forme  dans  les  diverses  contrees  de  I’Europe 
oil  Ton  fabrique  de  la  porcelaine  dure;  nous  nous  contentons  de  donnerles 
formes  des  moufles  franqais  qui,  d’ailleurs,  tendent  a  6tre  adoptees  partout 
comme  etant  les  plus  simples,  les  plus  commodes  et  les  plus  ration nelles. 

L’emmouflement  exige  certains  soins  et  certaincs  precautions  que  nous  allons 
indiquer. 

Les  praticiens  ont  remarque  que  les  moufles  neufs  ne  cuisent  pas  aussi  bicn 
les  couleurs  que  ceux  qui  ont  deja  servi  pendant  un  certain  temps;  aussi  a-t-on 
I’habitude,  lorsque  Ton  a  un  moufle  neuf  a  employer,  d’y  cuire  d’abord  trois  ou 
quatre  fois  des  porcelaines  dorees  seulement.  Quelques  decorateurs  enduisent 
les  moufles  neufs  d’une  couche  de  minium  ou  de  borax. 

Les  pieces  a  emmoufler  sont  placees  sur  des  plaques  en  porcelaine  sim- 
plement  degourdies,  mais  le  biscuit  vaut  mieux.  Ces  plaques  sont  supportees 
par  des  colonnes  de  meme  matiere.  L’emmouflement  est  une  operation  qui  ne 
presente  aucune  difficulte ;  le  moufletier  a  en  xue  de  mettre  le  plus  grand  nom¬ 
bre  de  pieces  dans  le  moufle  et  de  les  disposer  de  facon  a  ce  qu’elles  soient 
bien  solidement  assises. 

Certains  praticiens  evitent  de  placer  les  assiettes  la  partie  peinte  en  dessous; 
ils  pretendent  que  dans  cette  position  les  couleurs  qui  les  decorent  sont 
alterees  par  le  courant  ascendant  de  vapeur  qui  se  forme  dans  le  moufle. 

Lorsque  toutes  les  pieces  qui  doivent  garnir  le  moufle  y  ont  ete  placees,  on  pose 
la  porte  cn  I’ajustant  dans  une  feuillure  reserveepour  cet  usage.  II  est  necessaire 
de  luter  soigneusement  la  porte  dans  sa  partie  inferieure  et  dans  toutes  les 
fissures  ou  gercures  qui  I’avoisinent  afin  de  ne  pas  permettre  a  la  fumee  de  pene- 
trer.  II  n’est  pas  aussi  indispensable  de  prendre  les  mtoes  precautions  pour  la 
partie  superieure,  car  par  suite  de  I’echauffement  et  du  courant  d’air  etabli  par 
les  douilles  de  la  porte  et  de  la  voilte,  toutes  les  vapeurs  entrent  par  le  bas  et 
sortent  par  le  haut. 

Lorsque  la  porte  a  ete  ainsi  posee  et  lutee,  on  eleve  une  muraille  devant. 

Un  peu  avant  d’emmoufler  et  pendant  I’emmouflement,  on  maintient  le  moufle 
a  une  assez  haute  temperature.  «  Sans  cette  precaution,  nous  dit  Brongniart, 
les  vapeurs  liumides  qui  se  degagent  de  ces  moufles  froids,  ou  des  combustibles 
qu’on  met  sous  le  moufle  pour  cuire  les  pieces,  se  condenseraient  sur  les  pieces 
froides  et  les  couvriraient  d’une  humidite  nuisible  de  plusieurs  manieres.  II  faut 
m§me  porter  le  moufle  et  les  pieces  qu’il  contient  a  une  temperature  superieure 
a  plus  de  lOO"  centigrades,  e’est-a-dire  a  une  temperature  plus  elevee  que  celle 
de  I’eau  bouillante;  e’est  un  soin  tres  important.  » 

Autrefois,  on  employait  le  charbon  de  bois  au  chauffage  du  moufle,  mais  Ton 
a  a  peu  pres  partout  abandonne  ce  combustible,  bien  qu’il  pardt  communique!’ 
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aux  couleurs  plus  de  purete  et  de  glace.  D’autre  part,  les  essais  de  cuisson  a  la 
houille  n’ont  pas  donne  des  resultats  satisfaisants ;  en  se  servant  de  ce  combus¬ 
tible,  il  n'est  pas  facile  de  bien  repartir  la  chaleur,  mais  son  grand  inconvenient 
est  la  fumee  qu’il  produit  et  qui  s’introduit  presque  toujours  dans  le  laboratoire 
ou  interieur  du  moufle. 

Le  bois  reste  done  le  combustible  que  Ton  emploie  presque  uniquement  a  la 
cuisson  des  decorations.  II  est  necessaire  qu’il  bride  avec  une  flamme  longue  et 
vive.  Les  bois  preferes  par  les  moufletiers  sent  Jes  bois  blancs  et  plus  specialc- 
mentle  bouleau;  le  tremble  et  le  sapin  donnent  egalement  de  bons  resultats. 
Les  bois  durs  ne  sont  pas  d’un  aussi  bon  cmploi. 

En  tons  cas,  les  bois  qui  scrvenl  au  chauffage  des  moufles  doivent  etre  tres 
secs  et  fendus  en  morceaux  plus  ou  moins  fins,  selon  la  grandeur  du  foyer  et 
I’epoque  de  la  cuisson.  «  On  commence  I’echauffemcnt  des  grands  moufles,  nous 
dit  Brongniart,  surtoiit  lorsqu’ils  renferment  des  pieces  volumineuses  et  fragiles, 
avec  du  gros  bois;  on  accelere  le  moment  du  coup  de  feu  avec  du  bois  fin  ct  on 
finit  avec  du  bois  moyen,  afin  d’ avoir  un  peu  de  temps  pour  jugcr  le  feu  et  evitcr 
la  remonte.  » 

On  suit  le  feu  avec  beaucoup  de  soin.  La  plupart  des  moufletiers  savent  juger 
tres  sfirement  du  feu  d’apres  sa  couleur,  et  il  n’y  a  guere  d’autre  precede  on 
usage  dans  I’industrie. 

A  Sevres  et  dans  quelques  ateliers  particuliers,  on  emploie  les  montres  :  on 
appelle  ainsi  des  touches  d’une  couleur  susceptible  de  changer  do  ton  avec  la 
temperature,  placees  sur  de  petites  plaques  de  porcelaine  qui  ont  des  cncoches 
pour  permettre  de  les  retirer  par  la  visiere  ii  I’aide  de  tringles.  Ces  petites  plaques 
reqoivent  une  touche  d’or  et  une  autre  de  carmin;  Tor  indique,  lorsqu’il  com¬ 
mence  a  prendre  do  I’adherence,  que  Ton  approche  de  la  temperature  a  laquelle 
la  peinture  serait  trop  cuite,  et  le  carmin  donne  une  sorte  d’echclle  thermome- 
trique  dont  void  les  principaux  degres  : 

Degi'is  Degres 

Ddnomination  des  feui.  Couleurs  des  carmins.  au  pyrometre  centi- 

d’argent.  grades. 

Feu  d’or,  sur  funds  tendres .  Rouge  brun  sale  b  peine  glacd,  de  200  b  230  620 

—  de  2'  retouehe .  Rouge  un  peu  briquetd .  230  800 

—  de  1"  retouche .  Rose  dans  les  minces,  briquetd 

dans  les  dpais .  253  800 

—  de  la  peinture  tendre .  Rose  purpurin .  260  900 

—  d’or  sur  blanc .  Rose  tirant  sur  le  violatre .  273  920 

—  de  garnitm-e  d’assiettes  en  filet  or.  Ton  riolacd .  287  950 

—  de  couleur  dure .  Ton  violacd  pale .  290  930 

—  d’or  mat .  Ton  rose  et  riolacd  disparus,  de  313  b  320  1000 

On  se  sert  aussi  a  Sevres  du  pyrometre  cree  en  180S  par  Brongniart  et  qui  est 
base  sur  la  dilatation  del’argent  fin.  Get  instrument  donne  d’exceUenls  resultats. 

Void  les  prescriptions  donnees  par  Salvetat,  dans  ses  Leqons  de  ceramique, 
au  sujet  de  la  conduite  des  feux  de  moufle  : 

B  Lorsque  les  pieces  sont  placees  dans  le  moufle,  on  chauffe  moderement 
d’abordpour  eviter  la  casse  des  objets  a  cuire  s’ils  sont  epais;  ensuite,  on  eleve 
la  temperature  progressivement  et  on  finit  par  un  feu  pur  et  vif.  Mais  il  faut  6tre 
prfet  a  I’arreter  court  pour  qu'il  ne  depasse  pas  le  degre  voulu  par  la  nature  des 
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produits  :  cettc  consideration  a  la  plus  grande  importance  dans  la  peinture  sur 
porcelaine.  Pour  maltriser  lo  feu  dans  le  cas  ou  la  temperature  monterait  trop 
rapidement,  on  se  reserve  la  facilitd  do  retiror  deux  ou  trois  briques  qui  com- 
posent  la  porte;  elles  ont  une  poignee  et  s'engagent  dans  des  ouvreaux  carres. 
Le  feu  dure  un  temps  variable  avee  la  dimension  du  moufle,  comme  encore  avec 
I’epaisseur  et  le  volume  des  pieces  qu’il  s’agit  do  cuire;  on  laisse  le  refroidisse- 
ment  s’operer  lentement;  on  abat  le  mur;  on  enleve  la  porte;  mais  on  ne  doit 
retirer  les  pieces  que  lorsqu’on  pent  y  mettre  la  main  sans  eprouver  une  trop 
vive  impression  de  chaleur;  on  evite  ainsi  I’ccaillage  des  couleurs.  On  n’a  pas  ce 
danger  a  redouter  lorsqu’il  ne  s’agit  que  de  la  cuisson  des  dorures. 

«  Les  peintures  un  peu  soignees  exigent  generalement  deux  cuissons. 

«  Dans  la  premiere,  on  obtient  une  ebauclie.  L’artiste  retouche  cette  ebauche 
et  la  termine  en  y  appliquant  de  nouveaux  tons. 

«  Une  deuxieme  cuisson  cst  alors  nccessaire. 

«,  On  pent  encore  faire  subir  une  troisieme  cuisson  qui  sort  a  retoucher 
encore,  mais  il  faut  s’arrfiter  la  :  un  quatrieme  repassage  au  moufle  deviendrait 


Ell  A  part  celui  que  Ton  appelle  or  brillant,  Tor  sort  terne  et  sans 

l|]|  eclat  du  moufle ;  pour  lui  donner  son  eclat  metallique,  il  faut  le  bru- 

11  nir,  e’est-a-dire  le  polir  a  I’aide  d’outils  speciaux  que  Ton  appelle 

I  des  brunissoirs.  Ces  brunissoirs,  dont  nous  en  figurons  plusieurs 

|l  ci-do«sous,  sont  constitues  par  des  pierres  taillees  suivant  difife- 

l  rents  modeles  et  qui  sont  portces  a  I’extremite  de 

11  manches  en  bois;  ces  pierres  sont  ou  des  agates  ou 

ill  hematites  dures ,  des  sanguines ,  selon  I’expres- 

!j  I  I  sion  des  onvrieres,  car  le  travail  du  brunissage  est 

1  I  I  generalement  fait  par  des 

III  /  1 1  I  Le  travail  s’ebauche  avec 

I  I  I  4  !  le  brunissoir  en  agate  et  se 

11  /'  ■  ■I  I  I  termine  avec  celui  en  hema- 

l  |  ij!  jj  ij|  |||j||  tite.  Lorsque  les  brunissoirs 

I  M  ||.  j  jjll  'IHi  f'l  ne  remplissent  plus  leur  of- 

}]§  i  'll  V hce,  on  leur  rend  leur  effi- 

W  L_Ji  cacite  enles  repassantsurun 

Fisr.  its.  (.qJj.  garni  de  potee  d’etain. 

Lorsque  le  brunissage  est  termine,  on  nettoie  Tor  avec  du  blanc  de  craie  tres 
bien  lave,  de  faqon  a  ce  qu’il  ne  contienne  aucun  sable  susceptible  de  raver. 

Pendant  le  brunissage,  il  pent  arriver  un  accident  qui  n’est  pas  sans  gravite, 
for  se  souleve  sous  le  brunissoir;  il  n'y  a  d’autre  remede  que  d’cnlevcr  For  par 
frottement  ou  dissolution,  d'en  reinettre  d' autre  et  de  cuire  do  nouveau  ;  mais  si 
la  piece  a  regu  une  decoration  peinte,  il  n’est  pas  sans  danger  d’essayer  cet  expe¬ 
dient,  car  on  risque,  en  cuisant  For  dans  lequel  on  met  plus  de  fondant,  de  faire 
ecailler  les  couleurs  et  de  compromettre  ainsi  la  piece. 


DUBREUIL  —  LA  PORCELAINE 


Dans  notre  Introduction,  nous  avons  parle  du  brunissage  a  effet  qui  consiste 
a  dessiner  sur  Tor  et  avec  des  pointes  tres  dures  des  dessins  varies.  Ce  genre  est 
beaucoup  moins  usite  qu’ autrefois. 


Le  brunissage  est  la  derniere  des  faqons  que  Ton  donne  a  la  porcelaine  de- 
coree;  la  description  de  cette  operation  doit  done  terminer  ce  travail,  danslequel 
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nous  avons  voulu  presenter  un  expose  aussi  complet  que  possible  des  operations 
si  nombreuses  et  si  variees,  qui  sent  necessaires  pourfabriquer  la  porcelaine.  La 
question  que  nous  avions  a  trailer  devait  etre  envisagee  sous  deux  aspects  :  nous 
avionsanous  occuper  a  la  Ms  des  cotes  theorique  et  pratique;  quant  a  la  tlieorie, 
nous  nous  sommes  servis  de  tous  les  travaux  scientifiques  se  rapportant  a  notre 
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sujet  parus  jusqu’a  ce  jour;  quant  a  la partie  pratique,  nous  lui  avons  donne  tous 
les  developpements  necessaircs,  et  nous  croyons  pouvoir  dire  que  les  lecteurs 
qui  nous  ont  suivi  jusqu’ici  ont  trouve  dans  cet  ouvrage  des  renseignements 
techniques  qui  avaient  ete  trop  negliges  par  nos  devanciers. 


Nous  donnons,  figure  219,  un  plan  qui  fera  comprendre  la  disposition  generate 
d’une  fabrique  de  porcelaine  et,  figures  220  et  221,  les  dessins  d’un  monte-charge 
du  systeine  brevete  de  M.  Jolly-Barbot,  employe  dans  un  grand  nombre  d’usines. 


Cet  appareil  se  compose  d’une  serie  de  plateaux  en  bois  a  a  oscillant  sur  des 
axes  en  fer  avec  lesquels  ils  sent  relies  par  des  tiges  de  suspension ;  les  axes  sent 
fixes  par  leurs  deux  extremites  sur  des  couronnes  inextensibles,  lesqueUes  se 
developpent  sur  des  poulies  a  gorge  portant  sur  leurs  joues  des  encastrements 
pour  le  passage  des  axes.  Les  encastrements  empechent  les  courroies  de  glisser 
sur  les  poulies  et  maintiennent  ainsi  les  plateaux  dans  une  position  horizontale 
Cet  appareil  pent  servir  au  montage  des  terres  a  cazettes,  des  pO,tes  ou  des 
produits  fabriques  aux  divers  dtages  de  la  fabrique;  nous  avons  rejete  sa  men¬ 
tion  a  la  fin  de  notre  travail,  car  n’etant  pas  affecte  specialement  a  I’ascension 
d’un  seul  genre  de  charges,  mais  pouvant  etre  utilise  pour  toutes,  notre  dessin 
et  la  courte  description  qui  I’accompagne  avaient  leur  place  indiquee  a  la  suite 
du  plan  general  de  la  fabrique. 
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EPURATION  DES  BARBOTINES  AU  MOYEN  DES  AIMANTS 
ET  DES  ELECTRO -AIMANTS  —  APPAREIL  BREGUET 


Pour  completer  ce  que  nous  avons  dit  d’autre  part  au  sujet  de  la  fabrication 
des  ptltes,  nous  avons  a  parler  des  appareils  au  moyen  desquels  on  se  propose 
d'enleveraux  pdtes,  encore  &,  Fetat  de  barbolines,  la  plus  grande  quantite  possible 
des  particules  ferrugineuses  qu’elles  peuvent  contenir.  Ces  appareils  sent  bases 
sur  la  propriete  que  possedent  les  aimants  et  les  clectro-aimants  d’attirer  le  fer. 

II  existe  un  appareil,  deja  assez  ancien,  si  nous  ne  nous  trompons,  qui  est 
base  sur  la  propriete  que  possedent  le  fer  et  un  certain  nombre  de  ses  composes 
d’etre  attirables  par  Faimant. 

II  se  compose  simplement  d’un  fort  aimant  en  fer-a-cheval  dont  les  deux  p61es 
viennent  affleurer  sur  un  plan  incline  a  45  degrds,  surmonte  d’une  tremie  pourvue 
d'unc  vanne  qui  permet  de  regler  Fecoulement  de  la  barbotine.  Celle-ci  est  pro- 
jetee  en  lames  minces  sur  Faimant  qui  retient  les  particules  magnetiques. 

Nous  rappellerons  au  lecteur  que  tous  les  composes  du  fer  ne  sent  pas  magne¬ 
tiques.  Parmi  ceux  qui  sent  attirables,  nous  citerons  les  suivants  comme  etant 
ceux  qui  se  rencontrent  le  plus  frequemment  dans  les  ptttes  ceramiques  :  le  fer 
et  les  divers  aUiages  qu’il  forme  avec  les  autres  metaux,  le  protoxyde  de  fer,  les 
oxydes  ferroso-ferriques,  la  pyrite  magnetique,  enfm  un  petit  nombre  de  sili¬ 
cates  ferreux. 

Les  composes  ferrugineux  non  attirables  sont  plus  nombreux  que  ceux  qui  le 
sont.  Dans  cette  deuxieme  classe  nous  citerons  le  sesquioxyde  de  fer,  qui  con- 
stitue  la  maliere  colorante  le  plus  habituellenient  melde  aux  kaolins,  et  les  sili¬ 
cates  multiples  que  Fon  trouve  en  quantite  notable  dans  les  pegmatites  et  les 
feldspaths. 

II  est  important  de  remarquer  qu’une  calcination  prealable  des  roches  kaoli 
niques,  soumises  apres  la  porphyrisation  a  Faction  de  Fepuration  magnetique, 
pourrait,  en  certains  cas,  augmenterles  bons  effets  que  Fon  attend  de  cet  instru¬ 
ment,  par  suite  de  la  transformation  en  substances  magnetiques  de  certains  com¬ 
poses  qui,  avant  la  calcination,  ne  sont  pas  attirables  par  Faimant. 
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Ainsi  on  obllent  un  sesquioxyde  de  fer  qui  est  magnetique  en  calcinant  a  I'air 
de  la  rouille  non  attirable  on  un  carbonate  de  protoxyde  de  fer  suroxyde  ensuite 
par  Taction  de  Fair. 

En  les  chauffant  au  rouge  blanc,  on  pourrait  egalement  transformer  en  oxyde 
ferroso-ferrique  tous  les  sesquioxydes  non  magnetiques. 

Le  bisulfure  deferdonne,  dans  les  mfimes  conditions,  la  pyrite  magnetique, 
ces  composes  etant  les  plus  stables  de  la  serie.  Quelques  silicates  comme  Tilvaite, 
chaulfes  mfime  legerement,  deviennent  aussi  magnetiques. 

Mais,  on  Fa  deja  compris,  la  calcination  est  seulement  applicable  aux  matieres 
dites  degraissantes ;  les  argiles  ne  peuvent  subir  cette  operation,  puisqu’alors 
elles  perdraient  leur  plasti'cite-  II  n’est  done  pas  possible  de  transformer  en 
composes  magnetiques  les  sesquioxydes  qu’eUes  peuvent  contenir. 


La  inaison  Breguet  a  etabli  un  appareil  plus  puissant  que  celui  auquel  nous 
venons  de  consacrer  quelques  iignes.  La  figure  ci-dessous  fera  comprendre  la 
disposition  de  cet  instrument. 


Fig.  2-22. 

La  barbotine  entre  dans  la  cuve  AA'BB'E  par  les  canaux  A  et  A'.  La  polarisa¬ 
tion  des  particules  de  fer  se  fait  en  FF  au  moyen  d’elcctro-aimants  tubulaires. 
En  ‘C  est  un  tuyau  d'absorption.  La  barbotine  pent  egalement  etre  enlevee  au 
moyen  d’une  pompe. 

L’installation  de  Fepurateur  Breguet  comprend  une  machine  dynamo-electrique 
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actionnee  par  la  transmission  de  I’usine  et  envoyant  le  courant  dans  les  electro- 
aimants  entre  lesquels  les  particules  d’oxyde  de  fer  sont  polarisees. 

Un  commutateur  place  pres  de  la  machine  ou  de  I’epurateur,  a  volonte,  permet 
detablir  ou  de  rompre  le  circuit,  c’est-a-dire  de  produire  ou  de  faire  disparaitre 
le  champ  magnetique/ 

Nous  ajouterons  que  I’apparcil  Breguet  offre  toute  shrete,  la  tension  et  I’inten- 
site  du  courant  etant  tres  faibles,  la  force  absorbee  par  la  machine  dynamo- 
electrique  n’atteint  pas  60  kilogrammetres. 
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